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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an essentially wood-free coated paper web. According to said
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contact-free application method. The invention also relates to a corresponding device for producing an at least essentially wood-free

coated paper web.

o (57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen holzfreien gestrichenen Papier-
bahn wird auf wenigstens eine Bahnseite zumindest ein Zweifachstrich aufgebracht und dabei der letzte Strichauftrag mittels eines
kontaktlosen Auftragsverfahrens aufgebracht. Es wird auch eine entsprechende Vorrichtung zur Herstellung einer zumindest im

Wesentlichen holzfreien gestrichenen Papierbahn angegeben.



WO 2009/000656 A2 |00 0T 0RO 00 0 0 0 0 0 O

MC,MT, NL,NO, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF,  Verdéffentlicht:
BJ, CF, CG, CI,CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, — ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
TD, TG). dffentlichen nach Erhalt des Berichts



10

15

20

25

WO 2009/000656 PCT/EP2008/057335

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER ZUMINDEST
IM WESENTLICHEN HOLZFREIEN GESTRICHENEN PAPIERBAHN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung einer
zumindest im Wesentlichen holzfreien bzw. einer holzfreien dhnlichen gestriche-

nen Papierbahn.

Bei den bisher bekannten Verfahren zur Herstellung einer holzfreien oder anna-
hernd holzfreien zweifach gestrichenen Papierbahn bei hdheren Geschwindigkei-

ten oberhalb 1400 m/min sind nacheinander die folgenden Stufen vorgesehen:

Gapformer

Pressenpartie

Vortrockenpartie Vorkalander mit Softnip, hartem Nip oder in Bahnlaufrich-
tung verlangertem Breitnip

MSP-Presse (MSP = metered size press) zum Auftragen von Leim oder zur
Vorbeschichtung

Rakelstreichvorrichtung (blade coater)

Rakelstreichvorrichtung (blade coater)

Online- oder Offline-Mehrfachnipkalander fur Glanzgrade

Der wesentliche Nachieil der bisher bekannten Konzepte besteht darin, dass die
Gesamteffizienz (Zeit und Material) durch die Rakelstreicheinheiten betrachtlich
verringert wird. So betrdgt in einem herkdmmlichen Verfahren mit einem Offline-
Kalander der Zeitverlust im Bereich der beiden Rakelstreichvorrichtungen etwa 4
bis etwa 7 %. Aufgrund dieses wesentlichen Zeitverlustes kann das maximale

Geschwindigkeitspotential der Papiermaschine nicht ausgeschépft werden.
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Derzeit umfasst der Stoffeintrag fir die holzfreien oder anndhernd holzfreien zwei-

fach gestrichenen Qualitatsstufen folgendes:

NBKP (needle bleached kraft pulp, Langfaser)

[LBKP (leaf bleached kraft pulp, Kurzfaser)

BCTMP SF (bleached chemithermomechanical pulp, short fibre)
Flllstoff

Wobei der Faseranteil des Stoffeintrags aus mindestens 85% Zellstofffasern
(NBKP (needle bleached kraft pulp, Langfaser), LBKP (leaf bieached kraft pulp,
Kurzfaser)) besteht.

Bei einem aus der WO 2005/071158 A1 bekannten Verfahren zur Herstellung
einer holzfreien gestrichenen matten oder halbmatten Papierbahn wird die Papier-
bahn nach einer Vorkalandrierung mittels wenigstens einer Einrichtung zum Auf-
tragen von flissigem oder pastésem Auftragsmedium zumindest einseitig gestri-
chen und anschlieltend mittels zumindest einer Trocknungseinrichtung getrocknet.
Dabei wird die Papierbahn vor ihrer Vorkalandrierung mittels einer Film- oder einer

Vorhang-Auftragseinrichtung auf einer ersten Seite einfach gestrichen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren sowie eine
verbesserte Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit denen fiir
einen Zweifachstrich auf wenigstens einer Bahnseite das Zeiteffizienzpotential des

Papierherstellungsprozesses wesentlich verbessert wird.

Bezlglich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfindungsgemafl durch die Merk-
male des Anspruchs 1 gelést. Es wird somit ein Verfahren zur Herstellung einer
zumindest im Wesentlichen holzfreien gestrichenen Papierbahn angegeben, bei

dem auf wenigstens eine Bahnseite ein Zweifachstrich aufgebracht und dabei der
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letzte Strichauftrag mittels eines kontaktlosen Auftragsverfahrens aufgebracht

wird.

Ein wichtiger Aspekt der Erfindung ist die Vermeidung von Streichauftragssyste-
men mit direktem Auftrag, welche mit stationdren Rakelelementen, wie zum Bei-
spiel sogenannten Blade Coatern, arbeiten. Die daraus resultierende Beanspru-
chung der Bahn infolge der Relativgeschwindigkeit zwischen Rakel und Bahn
erhoht die Anzahl der Abrisse. Daher arbeitet erfindungsgemal zumindest die

letzte Auftragseinrichtung berithrungslos.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den Un-

teranspriichen angegeben.

Der letzte Strichauftrag wird bevorzugt mittels einer Vorhang-Auftragseinrichtung

und/oder mittels einer Sprih-Auftragseinrichtung aufgebracht.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann der Faseranteil des Stoff-
eintrags aus weniger als 85% Zelistofffasern (NBKP (needle bleached kraft pulp,
Langfaser), LBKP (leaf bleached kraft pulp, Kurzfaser)), vorzugsweise aus weni-
ger als 75%, insbesondere aus weniger als 60% Zellstofffasern bestehen. Der
Rest kann aus holzhaltigen Fasern (z.B. Holzschliff, BCTMP-SF (bleached che-
mothermomechanical pulp, short fibre)) bestehen. Eine Papierbahn aus diesem
Stoffeintrag, die einen Anteil an Zellstofffasern von mehr als 55% enthélt, wird im
Folgenden als ,im Wesentlichen hoizfreie Papierbahn” bezeichnet. Im Vergleich
zum Stand der Technik kann durch die erfindungsgeméale Ldsung der Eintrag von
teuren Fasern, bei gleicher oder besseren Strichqualitit, reduziert werden.

Hierbei entspricht der Faseranteil in der Papierbahn im wesentlichen dem des
Stoffeintrages, wobei Unterschiede im Faserantell zwischen Stoffeintrag und Pa-
pierbahn durch die Retention entstehen kénnen.
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Eine bevorzugte praktische Ausflihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens
zeichnet sich dadurch aus, dass der Vorstrich mittels einer Film-
Auftragseinrichtung und/oder mittels eines kontaktlosen Aufiragsverfahrens auf-

gebracht wird.

Hierbei ist es insbesondere von Vorteil, wenn der Auftrag mittels einer sich mit der
Bahn bewegenden Flache aufgetragen wird, wie dies bspw. bei einer Filmauf-
tragsvorrichtung der Fall ist. Hierdurch wird die Beanspruchung der Bahn im Ver-

gleich zum Blade-Auftragsverfahren reduziert.

Wird nach einer Vortrocknung der Papierbahn als Vorstrich ein Farbstrich aufge-
bracht, so wird die Papierbahn vor dem Aufbringen des Farbvorstrichs zweckma-

Bigerweise durch ein Vorglattwerk gefuhrt.

Wird dagegen insbesondere nach einer Vortrocknung der Papierbahn als Vorstrich
ein Leimauftrag aufgebracht, so wird die Papierbahn bevorzugt nach dem Aufbrin-

gen des Leimauftrags durch ein Glattwerk gefuhrt.

Besonders vorteilhaft wirkt eine hShere Konsistenz des aufgetragenen Leimes auf
die Strichqualitdt des kontaktlos aufgetragenen letzten Striches aus. Nach einer
Ausgestaltung der Erfindung kann die Konsistenz bei >12%, vorzugsweise >15%

und insbesondere bei >20% liegen.

Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die Papierbahn in geschlossenem Zug
durch die Pressenpartie gefiihrt wird. Es ist in diesem Fall also in der Pressenpar-
tie eine geschlossene Bahnfihrung vorgesehen, bei der die Bahn insbesondere
mittels einer Bespannung und/oder eines in der Presse vorgesehenen Filzes,

Transferbandes usw. unterstitzt wird.
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Vorteilhafterweise wird die Papierbahn in der Pressenpartie durch nur eine

Schuhpresse mit nur einem Breitnip gefuhrt.

Gemah einer alternativen vorteilhaften Ausfiihrungsform kann die Papierbahn in
der Pressenpartie jedoch auch durch mehrere hintereinander angeordnete Schuh-

pressen mit jeweils einem Breitnip geflihrt werden.

Bevorzugt ist die Papierbahn auch durch wenigstens einen Kalander gefiihrt.

Dabei kann die Papierbahn beispielsweise durch wenigstens einen Kalander mit
einem Softnip geflihrt werden, der zwischen zwei Kalanderwalzen gebildet ist, von
denen zumindest eine mit einem insbesondere im Vergleich zu Stahlwalzen oder

Hartgusswalzen weichen Kunststoffbezug versehen ist.

Alternativ oder zusétzlich kann die Papierbahn auch durch wenigstens einen Ka-

lander mit einem harten Nip gefilhrt werden, der zwischen zwej Kalanderwalzen,

insbesondere Stahlwalzen und/oder Hartgusswalzen, gebildet ist, die jeweils gine
insbesondere im Vergleich zu einem Kunststoffbezug harte Walzenoberflache

besitzen.

Alternativ oder zuséatzlich kann die Papierbahn auch durch wenigstens einen Ka-
lander, insbesondere Schuhkalander oder Metallbandkalander mit einem in Bahn-

laufrichtung verlangerten Breitnip gefiihrt werden.

Die erfindungsgeméafie Vorrichtung ist entsprechend dadurch gekennzeichnet,
dass Einrichtungen vorgesehen sind, um auf wenigstens eine Bahnseite einen
Zweifachstrich aufzubringen, wobei zum Aufbringen des letzten Strichauftrags
eine kontaktlose Auftragseinrichtung vorgesehen ist.
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Bevorzugte Ausfilhrungsformen der erfindungsgeméaiien Vorrichtung sind in den
Unteranspriichen angegeben.

Die wesentlichen Vorteile ergeben sich aufgrund des erfindungsgeméfen gleich-
zeitigen Einsatzes einer Vorhang-Auftragseinrichtung.

Mit dem Vorhang-Auftragsverfahren kann die Zeiteffizienz im Vergleich zu her-
kdmmlichen Rakelstreichverfahren um etwa 3 bis etwa 6 % verbessert werden.
Dabei wird vorausgesetzt, dass die in den Nachtrockenpartien aufiretenden Bahn-
abrisse mit der gleichen Haufigkeit wie bei den Rakelstreichvorrichtungen auftre-

ten.

Der zuséatzliche Vorteil in Zusammenhang mit dem Vorhang-Aufiragsverfahren
besteht darin, dass bereits bei geringen Auftragsgewichten eine wesentlich hdhere
Auftragsgewichtsdeckung erreicht werden kann. Dadurch ergibt sich eine signifi-
kante Verbesserung der Moglichkeit, Asche von der Strichschicht zum Fiilistoff zu
verlagern, was betrichtliche Kosteneinsparungen flir den Papierhersteller mit sich

bringt.

Die Papierqgualitdt kann durch angemessenes Vorkalandrieren des Papiers vor
dem Auftrag mittels der Vorhang-Auftragseinheit oder -Auftragseinheiten optimiert

werden.

Der optimale Qualitatsbereich fur das insgesamt online betriebene Konzept ist der
Bereich von etwa 60 bis etwa 200 g/m?, insbesondere im Bereich von etwa 80 bis
etwa 150 g/m?.

Das abschliellende Kalandrieren des Papiers kann vorteilhafterweise online oder
erforderlichenfalls auch offline erfolgen. Der wesentliche Vorteil des Vorhang-

Auftragsverfahrens im Vergleich zu einem herkdmmlichen Rakelstreichverfahren
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besteht darin, dass die Effizienz des Kalandrierens wesentlich héher ist, wahrend

die Gefahr von Ablagerungen auf den Kalanderwalzen reduziert wird.

Das erfindungsgemalle Verfahren sowie die erfindungsgemélie Vorrichtung sind
mit Vorteil insbesondere zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen holz-
freien gestrichenen Papierbahn mit einem Fullstoffgehalt > 8 %, insbesondere >
10 % und vorzugsweise > 12 % bei einem Flachengewicht < 90 g/m? und/oder mit
einem Filistoffgehalt > 12 %, vorzugsweise > 14 % bei einem Flachengewicht >
90 g/m? und/oder mit einem Strichgewicht des Deckstrichs < 10 insbesondere < 9
und vorzugsweise < 8 g/(m? - Seite) bei einem Flachengewicht < 90 g/m? und/oder
mit einem Strichgewicht des Deckstrichs < 16 insbesondere < 14 und vorzugswei-

se < 12 g/(m? - Seite) bei einem Flachengewicht > 30 g/m? verwendbar.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausfilhrungsbeispielen unter Be-

zugnahme auf die Zeichnung naher erldutert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausflih-
rungsform einer Vorrichtung zur Herstellung einer zumindest

im Wesentlichen holzfreien gestrichenen Papierbahn,

Fig. 2a und 2b eine vereinfachte schematische Teildarstellung einer weite-
ren beispielhaften Ausfiuhrungsform der Vorrichtung mit ei-
nem Hochleistungstrockner,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer zwei Vorhang-
Auftragseinrichtungen umfassenden Anordnung fir die Auf-
tragung von Streichfarbe auf beide Bahnseiten im kontakilo-

sen Verfahren und
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Fig. 4 ein Diagramm, in dem das Abdeckverhalien einer Vorhang-
Auftragseinrichtung dem Abdeckverhalten einer Rakel-

streichvorrichtung gegentibergestellt ist.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darsteliung eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung 10 zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen holzfreien gestri-
chenen Papierbahn mit einer Siebpartie 12, einer Pressenpartie 14 einer Vortro-
ckenpartie 16, einer Einrichtung 18 zum Aufbringen eines Leimauftrags, einer
Nachtrockenpartie 20, einem Glatt- oder Vorglattwerk 22, einer Einrichiung 24
zum Aufbringen eines Farbaufirags, einer Trocknungseinrichtung 26 und einem
Aufrolier 28.

Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, kann es sich bei der Einrichtung 18 zum
Aufbringen eines Leimauftrags und bei der Einrichtung 24 zum Aufbringen eines

Farbauftrags jeweils beispielsweise um eine Film-Auftragseinrichtung handeln.

In dem Bereich "X" nach der Trocknungseinrichtung 26 und vor dem Aufrolier 28
sind als letzte Auftragseinrichtungen vorzugsweise zwei kontaktlose Auftragsein-
richtungen 30, 32 flr einen beidseitigen Auftrag vorgesehen. Dabei kbnnen diese
letzten Auftragseinrichtungen 30, 32 insbesondere jeweils als Vorhang-

Auftragseinrichtung ausgefiihrt sein.

Der optimale Qualitatsbereich fiir das insgesamt online betriebene Konzept ist der
Bereich zwischen 60 bis etwa 200 g/m?, insbesondere im Bereich von etwa 80 und
150 g/m?.

Das abschlieRende Kalandrieren der Papierbahn kann vorteithafterweise online
oder erforderlichenfalls auch offline erfolgen. Die Vorteile eines Vorhang-

Auftragsverfahrens im Vergleich zu einem herkdmmlichen Rakelstreichverfahren
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bestehen darin, dass die Kalandriereffizienz wesentlich hdher ist, wahrend das

Risiko von Ablagerungen an den Kalanderwalzen reduziert ist.

Die Vorrichiung kann also Einrichtungen umfassen, um auf wenigstens eine
Bahnseite zumindest einen Zweifachstrich aufzubringen, wobei zum Aufbringen
des letzten Streichaufirags eine kontaktlose Aufiragseinrichtung 32 vorgesehen
ist. Dabei ist zum Aufbringen des letzten Streichauftrags vorzugsweise eine Vor-

hang-Auftragseinrichtung und/oder eine Spriih-Auftragseinrichtung vorgesehen.

Zum Aufbringen des Vorsirichs ist vorteilhafterweise eine Film-Aufiragseinrichtung

und/oder eine kontaktlose Auftragseinrichtung vorgesehen.

Nach einer Einrichtung zum Vortrocknen der Papierbahn, die beispielsweise die
Vortrockenpartie 16 und die Nachtrockenpartie 20 umfassen kann, kann die Ein-
richtung 25 zum Aufbringen eines Farbvorstrichs vorgesehen sein, wobei vor

dieser Einrichtung 24 bevorzugt das Vorglattwerk 22 vorgesehen ist.

Die Einrichtung 18 zum Aufbringen eines Leimauftrags ist zwischen der Vortro-
ckenpartie 16 und der Nachtrockenpartie 20 angeordnet. Das Glattwerk 22 ist im

Anschluss an die Vortrockenpartie 20 vorgesehen.

Die Papierbahn ist vorzugsweise in geschlossenem Zug durch die Pressenpartie
14 geflhrt.

Die Papierbahn kann in der Pressenpartie durch nur eine Schuhpresse mit nur
einem Schuhpressnip oder auch durch mehrere hintereinander angeordnete

Schuhpressen mit jeweils einem Schuhpressnip gefihrt sein.

Die Vorrichtung 10 umfasst ferner vorzugsweise wenigsiens einen Kalander 34,

der im vorliegenden Fall beispielsweise zwischen der Einrichtung 24 zum Aufbrin-
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gen des Farbauftrags oder der Trocknungseinrichtung 26 und dem Aufroller 28

angeordnet ist.

Dabei kann beispielsweise wenigstens ein Kalander mit einem Softnip vorgesehen
sein, der zwischen zwei Kalanderwalzen gebildet ist, von denen zumindest eine
mit einem beispielsweise im Vergleich zu Stahlwalzen weichen Kunststoffbezug

versehen ist.

Alternativ oder zusatzlich kann auch wenigstens ein Kalander mit einem harten
Nip vorgesehen sein, der zwischen zwei Kalanderwalzen, insbesondere Stahiwal-

zen, gebildet ist, die jeweils eine harte Oberflache besitzen.

Alternativ oder zusatzlich kann auch wenigstens ein Kalander, insbesondere
Schuhkalander oder Metallbandkalander mit einem in Bahnlaufrichtung verlanger-

ten Breitnip vorgesehen sein.

Die Siebpartie 12 umfasst vorzugsweise einen Gapformer.

Wie insbesondere anhand der Fig. 2 zu erkennen ist, kann nach der Pressenpartie
14 wenigstens ein Hochleistungstrockner 36 vorgesehen sein. Dabei kann ein
solcher Hochleistungstrockner 36 beispielsweise wenigstens einen Impingement-
Trockner (vgl. Fig. 2) oder beispielsweise wenigstens einen Trockenzylinder um-

fassen, dessen Oberflachentemperatur > 120°C und vorzugsweise 130°C ist.

Bevorzugt besitzt die Papierbahn nach dem Hochleistungstrockner 36 einen Tro-
ckengehalt > 63 %.

Wie ebenfalls anhand der Fig. 2 zu erkennen ist, kann nach dem Hochleistungs-

trockner 36 beispielsweise eine einreihige Vortrockenpartie 16 vorgesehen sein.
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Dabei zeigen die Fig. 2a und 2b in vereinfachter schematischer Teildarsteliung
eine solche beispielhafte AusfUhrungsform der Vorrichtung 10 mit einem Hochleis-
tungstrockner 36 und einer sich daran anschlieRenden einreihigen Vortrockenpar-
tie 16.

Die Siebpartie 12 kann insbesondere wieder einen Gapformer umfassen.

Die Pressenpartie 14 umfasst eine Presse 38 mit einer Saugpresswalze 40 und
einem Nip, durch die Papierbahn 42 zusammen mit einem Oberfilz 44 und einem
Unterfilz 46 hindurchgefiihrt ist. An die Presse 44 schlief3t sich eine Schuhpresse
48 an, durch deren Breitnip die Papierbahn 42 zusammen mit einem Oberfilz 50
und einem unteren Band 52 gefiihrt ist, bei dem es sich beispielsweise um einen

Filz oder ein Transferband handeln kann.

im Anschluss an die Schuhpresse 48 ist der Hochleistungstrockner 36 vorgese-
hen, der hier beispielsweise einen Impingement-Trockner umfasst. Wie bereits
erwahnt, kann alternativ oder zusétzlich auch beispielsweise wenigstens ein Tro-
ckenzylinder vorgesehen sein, dessen Oberflachentemperatur > 120°C und vor-

zugsweise > 130°C ist.

Auf den Hochleistungstrockner 36 folgt die vorzugsweise einreihige Vortrocken-
partie 16.

Auf diese Vortrockenpartie 16 folgt wieder eine Einrichtung 18 zum Auftragen
eines Leimauftrags, die auch im vorliegenden Fall insbesondere wieder eine Film-

Auftragseinrichtung umfassen kann.

Wie der Fig. 2b entnommen werden kann, sind in Bahnlaufrichtung L nach der
Einrichtung 18 zum Aufbringen eines Leimauftrags aufeinander folgend eine
Trocknungseinrichtung 54, ein Glatt- oder Vorglattwerk 22, eine Film-Auf-
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tragseinrichtung 56, eine Trocknungseinrichtung 58, eine Vorhang-Auf-
tragseinrichtung 60 fur die Bahnunterseite, eine Vorhang-Auftragseinrichtung 62
flr die Bahnoberseite, eine berithrungslose Umlenkeinrichtung 64 wie beispiels-
weise ein Airturn, eine Impingement-Trocknungseinrichtung 66, optional ein Ka-
lander 68, eine Zylindergruppe 70 wie beispielsweise eine Zug- und/oder Kihi-

gruppe und ein Aufrolier 28 vorgesehen.

In Bahnlaufrichtung L vor den beiden Vorhang-Aufiragseinrichtungen 60, 62 kann
flir hdhere Geschwindigkeiten jeweils eine Luftgrenzschichtabsaugung 72 bzw. 74

vorgesehen sein, um eine gute Strichqualitét sicherzustellen.

Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine beispielhafte Ausfihrungsform einer
zwei Vorhang-Auftragseinrichtungen 30, 32 umfassenden Anordnung fur die Auf-
tragung von Streichfarbe auf beide Bahnseiten im kontaktlosen Verfahren. Wie
anhand von Fig. 3 zu erkennen ist, ist im Anschluss an diese Anordnung eine

Trocknungseinrichtung 76 vorgesehen.

Dabei kann die Anordnung gemaf Fig. 3 beispielsweise im Bereich "X" der Vor-
richtung 10 gemaf} Fig. 1 vorgesehen sein. Dabei kann im Anschluss an die Vor-
hang-Aufiragseinrichtungen 30, 32 jeweils wieder eine Trocknungseinrichtung 76
vorgesehen sein. Die erfindungsgemafe Losung bringt insbesondere bei héheren
Geschwindigkeiten Vorteile mit sich, da der Gesamiprozess weniger Abrisse und
somit eine bessere Runability aufweist. Dazu tragen insbesondere die folgenden
Mafinahmen bek:

Former: Gapformer (Doppelsiebformer);
Schuhpresse: - zugfrei, d.h. die Bahn ist standig unterstiitzt, entspre-
chend keine Abrisse;
- mit der Schuhpresse ergibt sich ein schonendes

Pressen, was beziiglich des Volumens (bulk) gut ist,
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ausreichend Entwasserung bei htheren Geschwin-
digkeiten;

auf die Presse folgt vorzugsweise ein Hochleistungs-
trockner (z.B. Impingement-Trockner, Trockenzylin-
der mit hoher Oberflachentemperatur > 120°C und
vorzugsweise > 130°C),

nach dem Hochleistungstrockner besitzt die Bahn ei-
nen Trockengehalt >63 %, woraus sich eine héhere
Bahnfestigkeit beim ersten freien Zug ergibt,

danach folgt eine einreihige Trockenpartie;

ohne Rakel ergeben sich weniger Abrisse, mit einer
Vorhang-Auftragseinrichtung und/oder einer Spriih-
Auftragseinrichtung ergibt sich zudem eine bessere
Abdeckung, wodurch das Strichgewicht reduziert
werden kann, wahrend der Flllstoff im Papier erhdht
werden kann, was kostenglnstiger und wirtschaftli-

cher ist.

Fig. 4 zeigt ein Diagramm, in dem das Abdeckverhalten einer Vorhang-

Auftragseinrichtung dem Abdeckverhalten einer Rakelstreichvorrichtung gegen-

Gbergestellt ist. Dabei ist in diesem Diagramm die Abdeckung [%] dem Strichge-

wicht [g/m?] fur eine Rakelstreichvorrichtung und eine Vorhang-Auftragseinrichtung

dargestelit. Die Abdeckung kann beispieisweise als Flachenanteil des Strichauf-

trages ermittelt werden, fir den die Dicke des Strichauftrages eine bestimmte

Mindestdicke von z.B. 1 Mikrometer (berschreitet.

Infolge des besseren Abdeckverhaltens kann das Strichgewicht bei der Vorhang-

Auftragseinrichiung im Vergleich zur Rakelstreichvorrichtung bei 95 % Abdeckung

von 12 g/m? pro Seite auf etwa 8 g/m? pro Seite reduziert werden. Daflr kann als
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Masseausgleich 2 mal 4 g/m? mehr Flllstoff im Papierstoff zugegeben werden,

was die Kosten deutlich reduziert.

Das erfindungsgemaéfie Verfahren sowie die erfindungsgemafie Vorrichtung sind
mit Vorteil insbesondere zur Hersteliung einer zumindest im Wesentlichen holz-
freien gestrichenen Papierbahn mit einem Fllistoffgehalt > 8 %, insbesondere >
10 % und vorzugsweise > 12 % bei einem Flachengewicht £ 90 g/m? und/oder mit
einem FUlistoffgehalt > 12 %, vorzugsweise > 14 % bei einem Flachengewicht >
90 g/m? und/oder mit einem Strichgewicht des Deckstrichs < 10 insbesondere £ 9
und vorzugsweise < 8 g/{m? - Seite) bei einem Flachengewicht < 90 g/m? und/oder
mit einem Strichgewicht des Deckstrichs < 16 inshesondere < 14 und vorzugswei-

se < 12 g/(m? - Seite) bei einem Flachengewicht > 80 g/m? verwendbar.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich somit auf den Herstellungsprozess von
zumindest im Wesentlichen holzfrei gestrichenen Papieren, insbesondere auf die
Sequenzen von Farbauftragsverfahren, Leimauftragsverfahren und Glattvorrich-

tungen sowie auf Fillstoffgehalte im Papier und Strichgewichte.
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung

Siebpartie

Pressenpartie

Vortrockenpartie

Einrichtung zum Aufbringen eines Leimauftrags
Nachtrockenpartie

Glatiwerk, Vorglattwerk
Einrichtung zum Aufbringen eines Farbaufirags
Trocknungseinrichtung
Aufroller

kontaktlose Auftragseinrichtung
kontaktiose Auftragseinrichtung
Kalander
Hochleistungstrockner

Presse

Saugpresswalze

Papierbahn

Oberfilz

Unterfilz

Schuhpresse

Oberfilz

unteres Band
Trocknungseinrichtung
Film-Auftragseinrichtung
Trocknungseinrichtung
Vorhang-Auftragseinrichtung
Vorhang-Auftragseinrichtung

beriihrungslose Umlenkeinrichtung, Airturn
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66 Impingement-Trocknungseinrichfung
68 Kalander
70 Zylindergruppe
72 Luftgrenzschichtabsaugung
74 Luftgrenzschichtabsaugung
76 Trocknungseinrichtung
L Bahnlaufrichtung

Bereich
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen holzfreien ge-
strichenen Papierbahn (42),

daduch ge kennzeichnet,

dass auf wenigstens eine Bahnseite ein Zweifachstrich aufgebracht und
dabei der letzte Strichauftrag mittels eines kontaktlosen Auftragsverfahrens

aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
daduch ge kennzeichnet,
dass der letzte Strichauftrag mittels einer Vorhang-Auftragseinrichtung (32)

und/oder mittels einer Sprih-Auftragseinrichtung aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch ge kennzeichnet,
dass der Vorstrich mittels einer Film-Auftragseinrichtung (18, 24) und/oder

mittels eines kontaktlosen Auftragsverfahrens aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

daduch ge kennzeichnet,

dass nach einer Vortrocknung der Papierbahn als Vorstrich ein Farbstrich
aufgebracht und die Papierbahn (42) vor dem Aufbringen des Farb-
vorstrichs durch ein Vorglattwerk (22) gefthrt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch ge kennzeichnet,

dass insbesondere nach einer Vortrocknung der Papierbahn als Vorstrich
ein Leimauftrag aufgebracht und die Papierbahn nach dem Aufbringen des
[Leimauftrags durch ein Glattwerk (22) gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) in geschlossenem Zug durch die Pressenpartie
(14) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
daduch gekennzeichnet,
dass die Papierbahn (42) in der Pressenpartie (14} durch nur eine Schuh-

presse mit nur einem Nip gefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
daduch gekennzeichnet,
dass die Papierbahn (42) in der Pressenpartie (14) durch mehrere hinter-

einander angeordnete Schuhpressen mit jeweils einem Nip gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch ge kennzeichnet,

dass die Papierbahn {(42) durch wenigstens einen Kalander (34, 68) geflhrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 9,
daduch ge kennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) durch wenigstens einen Kalander mit einem Soft-
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12.

13.

14.

19

nip geflihrt wird, der zwischen zwei Kalanderwalzen gebildet wird, von de-

nen zumindest eine mit einem weichen Kunststoffbezug versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch ge kennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) durch wenigstens einen Kalander mit einem har-
ten Nip gefithrt wird, der zwischen zwei Kalanderwalzen, insbesondere
Stahlwalzen, gebildet wird, die jeweils eine harte Walzenoberflache besit-

Zen,

Verfahren nach einem der Ansprliche 9 bis 11,

daduch ge kennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) durch wenigstens einen Kalander, insbesondere
Schuhkalander oder Metallbandkalander, mit einem in Bahnlaufrichtung

veriéngerten Breitnip geflhrt wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen holzfrei-
en gestrichenen Papierbahn (42),

dadurch gekennzeichnet,

dass Einrichtungen (18, 24, 30, 32) vorgesehen sind, um auf wenigstens
eine Bahnseite einen Zweifachstrich aufzubringen, wobei zum Aufbringen
des letzten Strichauftrags eine kontaktlose Auftragseinrichtung (32) vorge-

sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch ge kennzeichnet,

dass zum Aufbringen des letzten Strichauftrags eine Vorhang-
Auftragseinrichtung (32) und/oder eine Sprith-Auftragseinrichtung vorgese-

hen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Aufbringen des Vorstrichs eine Film-Auftragseinrichtung (18, 24)

und/oder eine kontaktlose Auftragsvorrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach einer Einrichtung (16, 20) zum Vortrocknen der Papierbahn (42)
eine Einrichtung (24) zum Aufbringen eines Farbvorstrichs und vor dieser
Einrichtung (24) zum Aufbringen eines Farbvorstrichs ein Vorglattwerk (22)

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 13 bis 15,

daduchge kennzeichnet,

dass insbesondere nach einer Einrichtung (16) zum Vortrocknen der Pa-
pierbahn (42) als Einrichtung zum Aufbringen des Vorstrichs eine Leimauf-
tragseinrichtung (18) und nach dieser Leimauftragseinrichtung (18) ein

Glattwerk (22) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

daduch gekennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) in geschlossenem Zug durch die Pressenpartie
(14) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
daduch ge kennzeichnet,
dass die Papierbahn (42) in der Pressenpartie (14) durch nur eine Schuh-

presse mit nur einem Nip geflihrt ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch ge kennzeichnet,
dass die Papierbahn (42) in der Pressenpartie (14) durch mehrere hinter-

einander angeordnete Schuhpressen mit jeweils einem Nip gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch ge kennzeichnet,

dass sie wenigstens einen Kalander (34, 68) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 21,
daduchgekennzeichnet,

dass wenigstens ein Kalander mit einem Softnip vorgesehen ist, der zwi-
schen zwei Kalanderwalzen gebildet ist, von denen zumindest eine mit ei-

nem weichen Kunststoffbezug versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22,

dadurchge kennzeichnet,

dass wenigstens ein Kalander mit einem harten Nip vorgesehen ist, der
zwischen zwei Kalanderwalzen, insbesondere Stahlwalzen, gebildet ist, die

jeweils eine harte Walzenoberflache besitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens ein Kalander, insbesondere Schuhkalander oder Metall-
bandkalander, mit einem in Bahnlaufrichtung (L) verl&ngerten Breitnip vor-

gesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch ge kennzeichnet,

dass sie einen Gapformer umfasst.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
daduch ge kennzeichnet,
dass nach der Pressenpartie (14) wenigstens ein Hochleistungstrockner

(36) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach der Pressenpartie (14) wenigstens ein Impingement-Trockner

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27,
dadurch ge kennzeichnet,
dass nach der Pressenpartie (14) wenigstens ein Trockenzylinder vorgese-

hen ist, dessen Oberflachentemperatur > 120° und vorzugsweise 130° ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26 bis 28,

daducth ge kennzeichnet,

dass die Papierbahn (42) nach dem Hochleistungstrockner (36) einen Tro-
ckengehalt > 63 % besitzt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
daduch ge kennzeichnet,
dass nach dem Hochleistungstrockner (36) eine einreihige Vortrockenpartie

(16) vorgesehen ist.

Verwendung des Verfahrens oder der Vorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprichen zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen

holzfreien gestrichenen Papierbahn mit einem Filstoffgehalt > 8 %, insbhe-
sondere > 10 % und vorzugsweise > 12 % bei einem Flachengewicht < 90
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g/m? und/oder mit einem Fulistoffgehalt > 12 %, vorzugsweise > 14 % bei
einem Flachengewicht > 90 g/m? und/oder mit einem Strichgewicht des
Deckstrichs < 10, insbesondere < 9 und vorzugsweise < 8 g/(m? - Seite)
bei einem Flachengewicht < 90 g/m? und /oder mit einem Strichgewicht des
Deckstrichs < 16, insbesondere < 14 und vorzugsweise < 12 g/(m?- Seite)

bei einem Fldchengewicht > 90 g/m?.

Verwendung des Verfahrens oder der Vorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriichen zur Herstellung einer zumindest im Wesentlichen
holzfreien gestrichenen Papierbahn, wobei der Faseranteil des Stoffeintrags
und/oder der Papierbahn aus weniger als 85% Zellstofffasern, vorzugswei-
se aus weniger als 75% Zellstofffasern, insbesondere aus weniger als 60%

Zellstofffasern besteht.
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