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(54) VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUR HERSTELLUNG VON PAPIER

(657) Verfahren und Anordnung zur Herstellung unterschiedlicher
Papierqualitaten durch dieselbe Papiermaschine, wobei die
ausgebildete und mindestens teilweise getrocknete Bahn in
einer Streicheinheit (20) durch das Spriihen eines fliissigen
Behandlungsmittels auf die Oberfliche der Bahn behandelt
wird, wobei die Bahn danach in einer Kalandriereinheit (40)
durch Warme und Kompression so beeinflusst wird, dass
mindestens die Glattheit der Bahn, und wenn gewlinscht,
auch ihr Glanz erhoht wird; wobei bei dem Verfahren die zu
produzierende Papierqualitit ausgewahlt wird, wobei das
filiissige Behandlungsmittel gemaR der Papierqualitit aus-
gewshlt wird, wobei die Bahn beeinflusst wird, und die
Merkmale der Papierqualitat der Papierqualitdt erméglicht
werden, die produziert wird; wobei das fliissige Behand-
lungsmittel aus einer Gruppe von Wasser, Wasser mit
Zusétzen, Oberflachenleim und pigmenthaltigem Streich-
mittel, und den Mischungen davon ausgewdhit werden
kann; wobei der gewlinschte Feststoffgehait der Bahn vor
der Kalandriereinheit (40) ausgewahit wird; wobei ein Tro-
ckenprozess (30) ausgewdhlt wird, um den gewlinschten
Feststoffgehalt zu erhalten, wobei bei dem Trockenprozess
(30) Trockenverfahren und Trockenleistungen, die vonein- ¥
ander abweichen, zwischen der Streicheinheit (20) und der D———a- 2
Kalandriereinheit (40) ausgewahit werden kénnen; wobei
die Trockenleistung aus durch einen Abstand verursachtes,
natliiches Trocknen bis zu einer durch eine Kombination 1
mehrerer Trockner (30,321,361) bereitgestelles Trocknen
ausgewdhit werden kann; wobei der gewiinschte Feststoff-
gehalt der Bahn von 85 bis 92 % betrégt, wobei das flissi-
ge Behandiungsmittel Wasser ist, und von 90 bis 95 %,
vorzugsweise 92 % betrdgt, wobei das fliissige Behand-
lungsmittel das pigmenthaltige Streichmittel ist.
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Zusammenfassung

Verfahren und Anordnung 2zur Herstellung unterschiedlicher
Papierqualitdaten durch dieselbe Papiermaschine, wobei die
ausgebildete und mindestens teilweise getrocknete Bahn in
einer Streicheinheit (20) durch das Sprihen eines flissigen
Behandlungsmittels auf die Oberfladche der Bahn behandelt
wird, wobei die Bahn danach in einer Kalandriereinheit (40)
durch Warme und Kompression so beeinflusst wird, dass
mindestens die Glattheit der Bahn, und wenn gewunscht, auch
ihr Glanz erhdht wird; wobei bei dem Verfahren die zu
produzierende Papierqualitat ausgewahlt wird, wobei das
flissige Behandlungsmittel gemaf der Papierqualitat
ausgewadhlt wird, wobei die Bahn beeinflusst wird, und die
Merkmale der Papierqualitat der Papierqualitat ermdglicht
werden, die produziert wird; wobei das flissige Behandlungs-
mittel aus einer Gruppe von Wasser, Wasser mit Zusatzen,
Oberfléachenleim und pigmenthaltigem Streichmittel, und den
Mischungen davon ausgewahlt werden kann; wobei der gewinsch-
te Feststoffgehalt der Bahn vor der Kalandriereinheit (40)
ausgewahlt wird; wobei ein Trockenprozess (30) ausgewahlt
wird, um den gewlnschten Feststoffgehalt zu erhalten, wobei
bei dem Trockenprozess (30) Trockenverfahren und Trocken-
leistungen, die voneinander abweichen, zwischen der
Streicheinheit (20) und der Kalandriereinheit (40) ausge-
wahlt werden kénnen; wobei die Trockenleistung aus durch
einen Abstand verursachtes, natlrliches Trocknen bis zu
einer durch eine Kombination mehrerer Trockner (30,321,361)
bereitgestelles Trocknen ausgewahlt werden kann; wobei der
gewlinschte Feststoffgehalt der Bahn von 85 bis 92 % betragt,
wobei das fllussige Behandlungsmittel Wasser ist, und von 90
bis 95 %, vorzugsweise 92 % betrdgt, wobei das flissige

Behandlungsmittel das pigmenthaltige Streichmittel ist.




Verfahren und Anordnung zur Herstellung von Papier

Die Erfindung betrifft ein Verfahren 2zur Herstellung
unterschiedlicher Papierqualitaten durch dieselbe Papierma-
schine, wobei die ausgebildete und mindestens teilweise
getrocknete Bahn in einer Streicheinheit (20) durch das
Sprihen eines flissigen Behandlungsmittels auf die Oberfla-
che der Bahn behandelt wird, wobei die Bahn danach in einer
Kalandriereinheit (40) durch Warme wund Kompression so
beeinflusst wird, dass mindestens die Glattheit der Bahn
und, wenn gewlnscht, ihr Glanz erhdht wird. Die Erfindung
betrifft auch eine Anordnung zur Herstellung unterschiedli-
cher Papierqualitdten durch dieselbe Papiermaschine, die
eine Einrichtung zur Ausbildung einer Bahn und mindestens
zum teilweisen Trocknen der Bahn und eine Streicheinheit
(20) zur Behandlung der Bahn aufweist, wobei die Streichein-
heit eine Einrichtung zum Sprithen eines fllUssigen Behand-
lungsmittels auf die Oberflidche der Bahn aufweist, wobei
danach in der Herstellungsrichtung der Bahn eine Kalandrie-
reinheit (40) vorhanden ist, um mindestens die G@Glattheit
und, wenn gewlnscht, den Glanz der Bahn mittels Warme und
Kompression zu erhdhen.

Die SC-Papierqualitat ist herkdémmlicherweise aus holzhalti-
gem Zellstoff hergestellt, wobei eine ihrer speziellen
Herstellungsmerkmale eine intensive Kalandrierung durch
einen Superkalander ist. Zuvor wurden bei diesen Superkalan-
dern fast ausschlieflich gefltllte und Walzen und gekuhlte
Walzen verwendet, wobei die Bahn durch den Walzenspalt
zwischen den Walzen hindurchgefihrt wurde. Um auf beiden

Seiten der Bahn &hnliche Eigenschaften zu erhalten, wird ein
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sogenannter Umkehrwalzenspalt in der Mitte der durch die
Walzen ausgebildeten Baugruppe verwendet, wobei die Seiten
der gekiihlten und der geflilllten Walzen an diesem Umkehrwal-
zenspalt im Verhaltnis zu der Bahn gewechselt werden.
Gegenwartig werden meistens Mehrwalzenkalander anstatt des
Superkalanders verwendet, wobei ihr Betriebsprinzip nahezu
dasselbe ist, wobei anstatt der geflllten Walzen starkere
polymerbeschichtete Walzen bereitgestellt werden. Die Anzahl
von Walzenspalten, welche die Bahn behandeln, hat sich
ebenfalls verandert. Anstatt der fritheren Walzenspalte mit 8
bis 12 Walzen kann dieselbe Anzahl von Walzenspalten
vorhanden sein, oder alternativ unterschiedliche Kalander,
die aus mehreren Satzen von Walzen bestehen, wie zum
Beispiel solche mit 3+5-, 2+4-, 4+5-, 3+3-Walzenspalten usw.
Prinzipiell blieben die Eigenschaften der Papierqualitat
jedoch in der Hinsicht gleich, dass die neuen Kalander auch
zur Produktion von Papier mit &hnlichen Eigenschaften wie

bisher verwendet werden k&nnen.

SC-Papier kann in unterschiedliche Unterarten SC-A+, SC-A,
SC-B+, SC-B, SC-C unterteilt werden, wobei die Unterschei-
dungsfaktoren Glanz und Glattheit, Rohwerkstoff und
Fallstoffgehalt sind. Der Glanz von SC-A liegt in der
GroRenordnung von 46 bis 55 % und seine Rauheit von 1,0 bis
1,3 pm, wadhrend die entsprechenden Werte von SC-C von 18 bis
27 % fir Glanz und von 1,8 bis 2,4 um fOr Rauheit betragen.
Derart grofle Unterschiede sind alleine durch eine Verande-
rung der Kalandrierparameter nicht mdglich, wobei jedoch
naturlich zum Erreichen dieser Werte die in der Faserbahn
enthaltenen Bestandteile voneinander abweichen, wobei ein
unterscheidender Bestandteil Asche ist. Als ein extrem
feinkdrniger Bestandteil beeinflusst Asche das Kalandrierer-
gebnis stark. Im Prinzip wird mit der Erhdhung seines
Anteils durch die Kalandrierung ein glanzenderes und

glatteres Papier erhalten.




Ahnlich wie die SC-Qualitdt wird LWC (Light Weight Coated /
Gestrichenes Leichtgewicht) -Papier hauptsachlich aus
holzhaltigem, d. h. Holzschliff hergestellt. Zusatzlich zu
den bei der Herstellung wvon SC-QualitAten enthaltenen
Unterprozessen umfasst dieser Herstellungsprozess auch
Streichen, was vor der Kalandrierung ausgefithrt wird. Eine
typische Streichmenge von LWC-Papier ist 10 g/m? pro Seite,
im Allgemeinen insgesamt 16...25 g/m?, wodurch eine leichte
und glatte Oberfladche bereitgestellt wird, die gut bei
Reproduktionsdruck ist. Es gibt eine Anzahl unterschiedli-
cher Verfahren, wie zum Beispiel Glattschaberstreichen,
Leimpressstreichen, Spruhstreichen, Leimpressstreichen,
Vorhangstreichen usw. Zur Bereitstellung besserer Qualitaten
kbnnen diese Verfahren auch kombiniert werden, wobei jedoch
bei der Herstellung von Grund-LWC mit guter QualitiAt beide
Seiten der Bahn nur einmal gestrichen werden. In der
Verdéffentlichung WO 02/103109 wird eine ziemlich vielseitige
Auswahl von mit der Herstellung von LWC-Qualitat in

Zusammenhang stehenden Faktoren prasentiert.

Der Zweck wunterschiedlicher Arten zur Veradnderung der
Oberflacheneigenschaften von Papier besteht in der
Bereitstellung der von dem Kunden der Papiermiihle bendétigten
Eigenschaften, d. h. von der Druckerei zu der Zeit. Typische
Verwendungen fur diese Papierqualitdten umfassen unter-
schiedliche Zeitungen, Anzeigen, Einlagen und Kataloge. Am
preiswerteren Ende der Skala befindet sich der pigmentierte
Zeitungsdruck, d. h. verbesserte Zeitungsdruckqualitit, die
den rauhesten Druck bereitstellt und einen niedrigen
Aschegehalt aufweist, und an dem teureren Ende befindet sich
das SC-A-Tiefdruckpapier, welches die beste Druckqualitat
erméglicht, und das LWC-Offsetpapier.

Die Druckverfahren stellen unterschiedliche Anforderungen an
Papierqualitaten. Beim Tiefdruck wird die Druckfarbe von

Schalen auf der Oberflache der Druckwalze der Druckmaschine




auf die Oberflache des zu bedruckenden Papiers ubertragen.
Bei diesem Verfahren ist die Glattheit der bedruckten
Oberflache ziemlich bedeutend fir die Bereitstellung einer
guten Druckqualitadt. Wenn die Oberfliche uneben ist, wird
die Druckfarbe ungleichm&Rig von der Schale Ubertragen, es
bleiben Luftblasen unter der Druckfarbe, und die Druckfigur
wird nicht so wiederholt, wie sie auf der Oberfliche der
Druckwalze ist. Beim Offsetdruck werden zuerst
unterschiedliche Druckfarben und -muster auf der Oberfl&che
der Druckwalze mittels chemischer Haftung aufgebaut, wobei
die Druckfarbe dann davon abgenommen wird, nachdem sie unter
Druck an der Oberfladche des Papiers anhaftete. Da die
Oberflache das Abreifen von klebriger Druckfarbe von der
Oberflache der Druckwalze aushalten muss, erfordert dieses
Druckverfahren insbesondere Oberflachenfestigkeit der
bedruckten Oberfliche. Daher sollte die Druckfarbe von der
Schnittstelle 2zwischen der Druckfarbe und dem Gummituberzug
der Presswalze herunterkommen. Wenn das Druckpapier
ungeeignet ist, delaminiert das Papier nach dem Pressen an
seiner Oberfléache, d. h. die Oberflachenschicht des Papiers
wird auf die Oberflache der Presswalze Ubertragen, was einen

Ausfall beim Drucken verursacht.

In der US 2003/0056920A1 wird ein Verfahren und eine
Ausristung zur Online-Kalandrierung von SC-A in einer
Papierproduktionslinie présentiert. In der Verdffentlichung
wird nahegelegt, dass durch die Positionierung einer
Befeuchtungsvorrichtung zur Befeuchtung der Oberflache der
Bahn von 0,6 bis 1,2 s vor dem ersten Walzenspalt eines
Mehrwalzenkalanders Papier mit den gewlunschten
Oberflacheneigenschaften hergestellt werden kann. Die
Befeuchtungsvorrichtung produziert feine Tropfen mit einer
mittleren Tropfengrdéfe von weniger als 50 oder weniger als
20 pm. In der Verdffentlichung wird ausgesagt, dass die
Feuchtigkeit nach der Befeuchtung von 7 bis 11 %, d. h. sein
Feststoffgehalt von 89 bis 93 % betragt.




In der WO 02/103109 wird ein Verfahren, eine Papiermaschine
und ein Grundpapier zur Herstellung von einmal gestrichenem
LWC prasentiert. In der Verdffentlichung wird die Auswahl
geeigneter Komponenten flr unterschiedliche strukturelle
Gruppen gezeigt, wodurch die Nutzung bestimmter Parameter
ermbglicht wird, um eine méglichst gute Qualit&t bei dem in
der Herstellung befindlichen Produkt 2zu erreichen. In der
Verdffentlichung wird auch die Wirkung der bei der Befeuch-
tung wund dem Streichen verwendeten Parameter auf die

Eigenschaften des hergestellten Produktes beschrieben.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung
eines Herstellungsverfahrens und einer Papiermaschine, die
zur Produktion von Druckpapieren mit Spitzenqualitat far
unterschiedliche Zwecke entsprechend den Umstanden auf eine
leicht auswdhlbare Art verwendet werden kd&énnen. Auf dem
Papiermarkt schwankt die Nachfrage nach unterschiedlichen
Papierqualitaten entsprechend den Geschaftsbedingungen und
dergleichen stark, wobei die Aufgabe der Erfindung darin
besteht, eine Anordnung bereitzustellen, welche die
vollsténdige Verwendung von Papiermaschineninvestitionen
inmitten unterschiedlicher Marktbedingungen ermdglicht. Eine
weitere Aufgabe besteht in der Erweiterung der Qualititsaus-
wahl, die mdglicherweise von einer Papiermaschine bereitge-
stellt wird, so dass die unterschiedlichen SC-Qualititen von
SC-A+ bis SC-C, und unterschiedliche LWC-Qualititen wie zum

Beispiel Offset- und Roto-Qualit&ten abgedeckt werden.

Die Aufgabe des Verfahrens besteht auch in der
Bereitstellung einer vielseitigen Anordnung fiir eine breite
Papierauswahl fUr die sogenannte Gradientenkalandrierung von
Papier, wobei das Feuchtigkeitsprofil von Jjeder zu
produzierenden Papierqualitadt einzeln und optimal in

Richtung der Dicke oder in Z-Richtung vor der Kalandrierung




einstellbar ist, um die Kalandriereigenschaften des

Grundpapiers vollstandig auszunutzen.

Das Verfahren gemdf der Erfindung ist dadurch gekennzeich-
net, dass bei dem Verfahren:

die zu produzierende Papierqualitdt ausgewdhlt wird,
wobei ein flissiges Behandlungsmittel gemdf der Papierquali-
tat ausgewahlt wird, welches die Bahn beeinflusst und die
Merkmale der Papierqualitét die produziert wird, ermdglicht

das fllssige Behandlungsmittel aus einer Gruppe von
Wasser, Wasser mit Zusatzen, Oberflachenleim und
pigmenthaltigem Streichmittel und den Mischungen davon
ausgewahlt werden kann,

ein gewlnschter Feststoffgehalt der Bahn vor der
Kalandriereinheit 40 ausgewdhlt wird,

ein Trockenprozess 30 ausgewahlt wird, um den
gewlnschten Feststoffgehalt zu erhalten, wobei bei dem
Trockenprozess 30 Trockenverfahren und Trockenleistung, die
voneinander abweichen, zwischen der Streicheinheit 20 und
der Kalandriereinheit 40 ausgewihlt werden kdnnen,

wobei die Trockenleistung aus durch einen Abstand
bzw. Zwischenraum verursachtes, natlirliches Trocknen bis zu
einem durch eine Kombination mehrerer Trockner 30, 321, 361
bereitgestelltes Trocknen ausgewadhlt werden kann,

wobei der gewlinschte Feststoffgehalt der Bahn von 85
bis 92 % betragt, wenn das fllissige Behandlungsmittel Wasser
ist, und von 90 bis 95 %, vorzugsweise 92 $% betragt, wenn
das flissige Behandlungsmittel das pigmenthaltige Streich-

mittel ist.

Die Anordnung gemdR der Erfindung ist wiederum dadurch

gekennzeichnet, dass sie Folgendes enthalt:

eine Steuerungseinheit, welche die Auswahl der
herzustellenden Papierqualitat erméglicht, wobei das

flussige Behandlungsmittel gemaf der Papierqualitéat
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ausgewahlt werden kann, wobei das flissige Behandlungsmittel
die Merkmale der betroffenen Papierqualitdt ermdglicht, und
wobei die Merkmale in dem Speicher der Steuerungseinheit
aufgezeichnet werden kénnen;

eine Streicheinheit 20, die eine Einrichtung zum
Sprihen unterschiedlicher fllissiger Behandlungsmittel
aufweist, wobei das fllissige Behandlungsmittel aus einer
Gruppe von Wasser, Wasser mit Zusdtzen, Oberflachenleim und
pigmenthaltigem Streichmittel wund den Mischungen davon
ausgewahlt werden kann,

eine Trockeneinheit 30, durch die unterschiedliche
Trockenprozesse implementiert werden  koénnen, um den
gewlinschten Feststoffgehalt vor der Kalandriereinheit zu
erhalten, wobei voneinander abweichende Trockenverfahren und
Trockenleistungen in der Trockeneinheit ausw&hlbar sind,

wobei die Trockenleistung von durch einen Abstand
bzw. Zwischenraum verursachtes, natlirliches Trocknen bis zu
einer durch eine Kombination mehrerer Trockner 30, 321, 361
bereitgestelltes Trocknen auswdhlbar ist, so dass der so
erhaltene gewinschte Feststoffgehalt der Bahn von 85 bis 92
% betragt, wenn das flissige Behandlungsmittel Wasser ist,
und von 90 bis 95 %, vorzugsweise 92 % betragt, wenn das
flissige Behandlungsmittel das pigmenthaltige Streichmittel
ist.

Das Verfahren und die Papiermaschine gemaf der Erfindung
kdénnen zur Erweiterung der durch dieselbe Papiermaschine
produzierten Qualitatsauswahl von der herkémmlichen, relativ
kleinen Qualitétsauswahl 2zu einer betrachtlich gréReren
verwendet  wexrden. Auf diese Weise 1ist es einfach,
unterschiedliche Marktbedingungen und dadurch gestellte
Anforderungen ohne zeitraubende Veranderungen zu erfiillen,
die fast unvermeidbar eine voriibergehende Verschlechterung
des Nut zungsgrades und oftmals der Leistung der
Papiermaschine verursachen wiirden. Bei der Verwendung der

Erfindung ist es daher zweckmafig, unterschiedliche




Papierqualitaten zu produzieren, die jedoch bei ihren
jeweiligen Papierqualitdten von Spitzenqualitat sind. Die
bendétigten Verdnderungen sind bereits in die Papiermaschine
integriert, weshalb sie nicht auf herkdmmliche Weise
betrieben werden missen. Auf diese Weise wird auch eine
vielseitige Anordnung fir eine breite Papierauswahl fur die
sogenannte Gradientenkalandrierung von Papier
bereitgestellt, wobei das Feuchtigkeitsprofil von jeder zu
produzierenden Papierqualitat einzeln und optimal in
Richtung der Dicke oder in Z-Richtung vor der Kalandrierung
einstellbar ist, um die Kalandriereigenschaften des
Grundpapiers vollstédndig auszunutzen. Diese Aufgabe wird
implementiert, indem auf praktische Art eine Kombination des
flissigen Behandlungsmittels, Trocknens und der Verweilzeit
ausgewahlt wird, wobei dann, wenn sie zZu dexr
Kalandriereinheit kommt, die Eigenschaften der Bahn optimal

fir das Endergebnis der Kalandrierung sind.

Ein bevorzugtes Merkmalvder Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bahn mit dem flussigen Behandlungsmittel
in einer Streicheinheit behandelt wird, die mindestens eine
Einrichtung zum Sprihen von flissigen Behandlungsmitteln mit
Viskositaten aufweist, die voneinander abweichen. Die
Aufgabe der Erfindung bestand in der Herstellung einer sehr
umfangreichen Papierqualitatsauswahl, die in der Praxis die
Verwendung von unterschiedlichen flussigen Behandlungsmit-
teln erfordern wirde. Herkdmmlicherweise werden unterschied-
liche Wassersprihsysteme far die SC-Papierqualitaten
verwendet. 2Zur Herstellung von LWC-Papierqualitdten werden
pigmenthaltige Streichmittel verwendet, die mittels einer
Sprihstreicheinheit auf die Oberflache der Bahn gespriiht
werden koénnen. Die Flussigkeiten, die bei den SC-
Papierqualitaten verwendetes Wasser und bei den LWC-
Papierqualitaten verwendetes pigmenthaltiges Streichmittel
umfassen, weichen betrachtlich voneinander ab, insbesondere

hinsichtlich ihrer ViskositAten und ebenso vieler anderer




Eigenschaften, wie zum.  Beisgpiel Oberflachenspannungs-,
Abrieb- und Verfestigungs- und Trockeneigenschaften. Es ist
vorteilhaft, mindestens eine austauschbare Diise flur diese
unterschiedlichen Arten von fllissigen Behandlungsmitteln
anzuordnen, so dass eine Schicht von flissigem Behandlungs-
mittel, die ordnungsgemaf abdeckt und gleichmaRfige Muster
aufweist, auf die sich vorbeibewegende Bahn gespriiht werden

kann.

Um die durch den Prozess verbrauchte Energie zu verringern,
um Bahnrisse 2zu verringern und um eine mdglichst gute
Qualitadt des hergestellten Papiers bereitzustellen, ist es
zu bevorzugen, dass bei der Behandlung der Bahn mit dem
flissigen Behandlungsmittel die Verringerung des Gesamtfest-
stoffgehaltes der Bahn minimiert wird, jedoch so, dass
mindestens der Glanz und die Glattheit der Bahn nach der
Kalandriereinheit far die ausgewahlte Papierqualitat
kennzeichnende Werte sind. Eine Mdéglichkeit, um dies =zu
implementieren, besteht in der Beeinflussung des Gesamtfest-
stoffgehaltes der Bahn nach der Streicheinheit durch
Beeinflussung der Menge an fliissigem Behandlungsmittel,
welches zugefilihrt wird, sowie des Feststoffgehaltes des

flissigen Behandlungsmittels.

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die

dazugehdrigen Zeichnungen beschrieben, wobei:

Fig. 1 ein Diagramm eines mdglichen Betriebsmodus darstellt,

der die Erfindung veranschaulicht;

Fig. 2 ein Diagramm eines weiteren mdglichen Betriebsmodus

darstellt, der die Erfindung veranschaulicht;

Fig. 3 ein Diagramm einer alternativen Ausfithrungsform der

Streicheinheit 20 darstellt; und




Fig. 4 die Eigenschaften unterschiedlicher Papierqualitaten
oder Unterqualitdten darstellt, die in Bezug auf Glanz und

Rauheit untersucht wurden.

In Fig. 1 ist ein Diagramm des Betriebsmodus gemiR der
Erfindung dargestellt, wobei die Verarbeitung der Bahn in
der Pfeilrichtung fortschreitet. In dem Prozess wird die
Bahn, d. h. das herzustellende SC- oder LWC-Grundpapier auf
einen genigenden Feststoffgehalt geformt und getrocknet, und
zwar durch eine Papiermaschine 10, dié alle Verarbeitungs-
vorrichtungen aufweist, die zur Herstellung des Grundpapiers
notwendig sind. Die Streicheinheit 20 weist alle Vorrichtun-
gen auf, die zum Sprihen des fllssigen Behandlungsmittels
auf die Oberflache der sich bewegenden Bahn wahrend der
Produktion notwendig sind. Die Trockeneinheit 30 sorgt
dafir, dass die Bahn auf einen geeigneten Feststoffgehalt
trocknet, d. h. umgekehrt, auf eine geeignete Feuchtigkeit
vor der Kalandriereinheit 40. In der Kalandriereinheit 40
wird die Bahn mittels Warme und Kompression ausgebildet, um
mindestens die Glattheit und, wenn gewlinscht, den Glanz der
Bahn zu erhdhen. Eine Aufrolleinheit 50 der Bahn rollt die
Bahn auf eine Rolle auf, die dann zur weiteren Verarbeitung
zum Beispiel in einen Langsschneider befdrdert werden kann.
Messeinheiten 60 steuern die QualitAtseigenschaften der Bahn
unter Anderem in geeigneten Stufen. Ein Verfahren zur
Implementierung besteht darin, vorzugsweise den Feststoffge-
halt der Bahn vor der Streicheinheit 20, direkt nach der
Streicheinheit 20 wund nach der Kalandriereinheit 40 zu
messen, wobei die Messung vorzugsweise auf beiden Oberfla-
chen der Bahn und durch die Bahn ausgefiihrt wird, wobei der
Feststoffgehalt der Oberfladche der Bahn auf beiden Seiten
und der Gesamtfeststoffgehalt der Bahn unterschieden werden
kann. Ein Haltepunkt oder ein Halteelement 70 stellt eine
gute Lauffahigkeit der Ausristung sicher, indem an jedem
Punkt eine geeignete Bahnspannung aufrechterhalten wird. Der

Haltepunkt 70 befindet sich vorzugsweise auf der Route der




Bahnlbertragung zwischen der Streicheinheit 20 und der
Kalandriereinheit 40 zur Steuerung der Spannung der Bahn in
der Streicheinheit 20 und vor der Kalandriereinheit 40. Die
Spannung der Bahn auf unterschiedlichen Seiten des Kontakt-
punktes zwischen der Bahn und dem Halteelement kann mit
fortschreitender Produktion wunterschiedlich sein, wobei
wahrend einer herkémmlichen Produktion das Halteelement und
die Bahn im Wesentlichen in einem nichtgleitenden Kontakt

miteinander stehen.

In Fig. 1 ist auch im Detail die Trockeneinheit 30
dargestellt, die eine Loésung als eine moégliche
Ausfihrungsform darstellt, die drei unterschiedliche

Bahnibertragungsrouten 32, 34 und 36 enthilt. Daher kann die
Verweilzeit der Bahn zwischen der Streicheinheit 20 und der
Kalandriereinheit 40 in diesem Dokument aus mindestens zwei
Alternativen 32, 34, 36 ausgewahlt werden, die
unterschiedliche Bahnibertragungsrouten aufweisen. Durch die
Auswahl der Verweilzeit wird das Feuchtigkeitsprofil in
Richtung der Dicke der Bahn flir seinen Teil so beeinflusst,
dass zwischen den hochsten und niedrigsten Feuchtigkeiten in
der Richtung der Dicke der Bahn ein gréferer Unterschied
durch eine klirzere Verweilzeit, und ein kleinerer
Unterschied durch eine langere Verweilzeit bereitgestellt
wird. Von diesen Bahnlbertragungsrouten ist die mit dem
Bezugszeichen 34 dargestellte eine Abklrzung, auf der keine
separaten Trockeneinrichtungen vorhanden sind, die Bahn
jedoch in einem gem&figten niedrigen Umfang getrocknet wird,
wobei das Trocknen durch einen Abstand bzw. Zwischenraum
verursacht wird. Bei dieser alternativen Route ist die
Verweilzeit zwischen der Streicheinheit und der
Kalandriereinheit so kurz wie méglich, wobei der
Feuchtigkeitsbeitrag in der Richtung der Dicke der Bahn von
der Einheitlichkeit abweicht. Der Feststoffgehalt der
Oberflache der Bahn nach der Streicheinheit kann durch die

Hydrophobitat zwischen dem zugefihrten fllissigen
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Behandlungsmittel und der Bahn beeinflusst werden. Dieses
chemische Verfahren kann leicht zur Anpassung der Absorption
der Flussigkeit in die Bahn verwendet werden. Die
Bahnibertragungsrouten 32 und 36 sind Alternativen, die
Trockenldésungen enthalten, die voneinander abweichen. Der
Trockenprozess 30 kann leistungsanpassbare fluidisierte
Betttrockner oder andere Durchgangstrockenmaschinen,
Infrarottrockner, Zwischenrdume und Trocknerkombinationen
davon enthalten; wobei die Trocknerkombinationen einen oder
mehrere der Trockner 30, 321, 361 enthalten kénnen. Es
kénnen auch Zylindertrockner oder entsprechende Trockner auf
der Grundlage eines Kontaktes verwendet werden. Die Langen
der Bahntransferrouten 32 und 36 kd&énnen in Abhangigkeit von
dem gewiunschten Laufparameterbereich unterschiedlich sein.
In Fig. 2 ist eine Trockeneinheit 30 an einem entsprechenden
Ort dargestellt, die eine Bahntransferroute enthalt, wobei
jedoch die unterschiedlichen Trockenverfahren und -
leistungen, die durch die unterschiedlichen flissigen
Behandlungsmittel erforderlich sind, durch das An-
/Ausschalten unterschiedlicher Trockner und die Anpassung
der Leistung der Trockner implementiert werden, wenn
notwendig. Dies ist eine bevorzugte Ausfihrungsform, wenn
die Lénge der Bahnlbertragungsroute zwischen den Streich-
und Kalandriereinheiten kurz genug flr die Produktion von
SC-Qualitaten Dbleibt, und andererseits eine genligende
Trockenleistung fir die Produktion des schwersten Endes der

LWC-Qualitaten erhalten wird.

Die Streicheinheit 20 in Fig. 1 wird dahingehend préasen-
tiert, dass sie derjenigen in Fig. 2 &hnlich ist, wobei die
Streicheinheit 20 2zwei S&tze von Spriihkdépfen 22 und 24
enthalt. Das fluissige Behandlungsmittel, welches auf die
Bahn zu sprihen ist, wird von einem Behdlter T mittels eines
Druckerzeugungsinstrumentes 26 zugefilthrt. Die Rohrleitung
umfasst SchliefRvorrichtungen 25, die zum Fihren des

flissigen Behandlungsmittels zu einem gewiinschten Sprihkopf




verwendet werden. In Fig. 3 ist eine weitere mdgliche
Ausfihrungsform dargestellt, die 2zwei Systeme flir die
flissigen Behandlungsmittel enthalt, einschliefRlich zwei
Behalter T und zwei S&tze von Druckerzeugungsvorrichtungen
26. Ein spezieller Vorteil dieser Ldsung besteht darin, dass
die Qualitaten sehr schnell gewechselt werden kd&énnen, ohne
dass das System dazwischen gewaschen werden muss, insbeson-
dere beim Ubergang von der Produktion von LWC zu derjenigen
von SC. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Dimensionierung der Rohrleitung wund der Pumpen einfacher
logisch zu implementieren ist, wenn man na&her an der
optimalen Flief3situation eines jeden flissigen Behandlungs-
mittels im Verhdltnis zu den Driicken und den Volumendurch-
satzraten arbeitet. Ein Nachteil ist natlrlich die gréRere
Anfangsinvestition.

In der Kalandriereinheit 40 wird die Bahn durch Warme und
Kompression in mindestens einem Walzenspalt beeinflusst,
vorzugsweise mittels mehrerer Walzenspalte; wobei der
Walzenspalt mittels Walzen, Metallbidndern oder aus einem
elastischen Werkstoff hergestellten Bandern oder Kombinatio-

nen davon ausgebildet sein kann.

Das Verfahren wund die Anordnung werden mittels einer
Steuerung gesteuert, die auf einem Modell oder einer
multivariablen Steuerung basiert, vorzugsweise mittels einer
lernenden multivariablen Steuerung, die auf einem Modell

basiert.

Ein Produkt, welches mittels des Verfahrens und der
Anordnung bereitgestellt wird, kann SC- und LWC-
Papierqualitédten umfassen; genauer ausgedrickt die Papier-
qualitaten von SC-A+ bis 8C-C, neue Qualitaten und LWC-
Offset- und LWC-Roto-Qualitéaten, durch Veranderung des
Sprihkopfes 22, 24 der Streicheinheit und méglicherweise der
Bahnibertragungsroute 32, 34, 36 zwischen der Streicheinheit

20 und der Kalandriereinheit 40, und der Steuerungsparame-
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ter, wie 2zum Beispiel des Trockenprozesses, wobei die
Veradnderungen in die Papiermaschine integriert sind und

mittels des Steuerungssystems aktiviert werden kdnnen.

In Fig. 4 sind die typischen Eigenschaften der unterschied-
lichen Unterqualitadten der durch das Verfahren und die
Papiermaschine gemdf der Erfindung hergestellten SC-
Papierqualitat dargestellt, wund in Bezug auf Glanz und
Rauheit wverteilt sind. An Hand der Figur ist ersichtlich,
dass es einen Dbetrachtlichen Unterschied zwischen der
Rauheit und dem Glanz zwischen SC-A+ und SC-C, wodurch die
beste Druckqualitat ermdéglicht wird, und den Zeitungsquali-
taten (Zeitungsdruck) gibt. Der Unterschied zwischen diesen
Unterqualitaten ist nicht eindeutig, wobei jedoch fir die
prasentierten Unterqualitidten die Grdfenordnung in Fig. 4

dargestellt ist.




Die Bezugszeichen in den Figuren:

10

20

22

24

25

26

30

32

321
34

36

361
40

50
60
70

Papiermaschine
Streicheinheit
Spriuhkopf/Spriihdisen
Spriihkopf/Sprihdiisen
Schlieflvorrichtungen
Druckerzeugungsvorrichtung
Trockeneinheit

Bahnibertragungsroute

Trockenvorrichtungen der Bahniubertragungsroute 32

Bahnibertragungsroute

Bahnibertragungsroute

Trockenvorrichtungen der Bahnibertragungsroute 36

Kalandriereinheit

Aufrolleinheit der Bahn
Messeinheit, Qualitatsmessungen
Haltepunkt / Halteelement
Behalter




Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung unterschiedlicher Papierqualita-
ten durch dieselbe Papiermaschine, wobei die ausgebildete
und mindestens teilweise getrocknete Bahn in einer Streich-
einheit (20) durch das Sprihen eines fllssigen Behandlungs-
mittels auf die Oberfldche der Bahn behandelt wird, wobei
die Bahn danach in einer Kalandriereinheit (40) durch Warme
und Kompression so beeinflusst wird, dass mindestens ihre
Glattheit wund, wenn gewlunscht, auch der Glanz der Bahn
erhdéht wird,
dadurch gekenn zeichnet , dass

die 2zu produzierende Papierqualitdt ausgewahlt
wird, wobei ein flissiges Behandlungsmittel gemaff der
Papierqualitat ausgewahlt wird, welches die Bahn beein-
flusst und die Merkmale der Papierqualitat der Papierquali-
tat die produziert wird, ermdéglicht,

das flissige Behandlungsmittel aus einer Gruppe
von Wasser, Wasser mit Zusétzén, Oberflachenleim und
pigmenthaltigem Streichmittel wund den Mischungen davon
ausgewahlt werden kann,

ein gewlinschter Feststoffgehalt der Bahn vor der
Kalandriereinheit (40) ausgewahlt wird,

ein Trockenprozess (30) ausgewahlt wird, um den
gewlinschten Feststoffgehalt 2zu erhalten, wobei bei dem
Trockenprozess (30) Trockenverfahren und Trockenleistung,
die voneinander abweichen, zwischen der Streicheinheit (20)
und der Kalandriereinheit (40) ausgewahlt werden koénnen,

wobei die Trockenleistung aus durch einen

Abstand verursachtes, natlrliches Trocknen durch eine




Kombination mehrerer Trockner (30,321,361) bereitgestelltes
Trocknen bereitgestellt wird,

wobei der gewlnschte Feststoffgehalt der Bahn
von 85 bis 92 % betragt, wobei das fllissige Behandlungsmit-
tel Wasser ist, und von 90 bis 95 %, vorzugsweise 92 $%
betragt, wobei das flilissige Behandlungsmittel das pigment-
haltige Streichmittel ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahn mit dem flissigen Behandlungsmittel in einer
Streicheinheit (20) behandelt wird, die mindestens eine
Einrichtung zum Sprithen von fliissigen Behandlungsmitteln

mit Viskositadten aufweist, die voneinander abweichen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verweilzeit der Bahn zwischen der Streicheinheit (20)
und der Kalandriereinheit (40) aus mindestens zwei Alterna-
tiven ausgewahlt werden kann, die unterschiedliche Bahn-

ubertragungsrouten (32,34,36) aufweisen.

Verfahren nach den Anspriche 1 und 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

durch die Auswahl der Verweilzeit das Feuchtigkeitsprofil
in der Richtung der Dicke der Bahn flir seinen Teil so
beeinflusst wird, dass 2zwischen den hdéchsten und den
niedrigsten Feuchtigkeiten in der Richtung der Dicke der
Bahn ein groéflerer Unterschied durch eine klirzere Verweil-
zeit, und ein kleinerer Unterschied durch eine langere

Verweilzeit bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
bei der Behandlung der Bahn die Verringerung des Gesamt-

feststoffgehaltes der Bahn durch das fllissige Behandlungs-
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mittel minimiert wird, jedoch so, dass mindestens der Glanz
und die Glattheit der Bahn nach der Kalandriereinheit (40)
fir die ausgewdhlte Papierqualit&t kennzeichnende Werte

sind.

Verfahren nach den Ansprichen 1 und 5,

dadurch gekennzeichnet ,b dass

der Gesamtfeststoffgehalt der Bahn nach der Streicheinheit
(20) durch Einwirken auf die Menge an flissigem Behand-
lungsmittel, welches zugeflihrt wird, sowie auf den Fest-
stoffgehalt des flussigen Behandlungsmittels beeinflusst

wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,6 dass

der Feststoffgehalt der Oberfladche der Bahn nach der
Streicheinheit (20) durch die Hydrophobitdt zwischen dem
zugefihrten fllssigen Behandlungsmittel und der Bahn

beeinflussbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,b6 dass

der Trockenprozess (30) leistungsanpassbare fluidisierte
Betttrockner oder andere Durchgangstrockenmaschinen,
Infrarottrockner, Abstdnde und Trocknerkombinationen davon
enthalten kann, wobei die Trocknerkombination einen oder

mehrere der Trockner (30,321,361) enthalten kann.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,b dass

der Feststoffgehalt der Bahn vorzugsweise vor der Streich-
einheit (20), direkt nach der Streicheinheit (20) und nach
der Kalandriereinheit (40) gemessen wird, wobei die Messung
vorzugsweise auf beiden Flachen der Bahn und durch die Bahn

ausgefihrt wird, wobei der Feststoffgehalt der Oberflache
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11.

12.

13.

der Bahn auf beiden Seiten, und der Gesamtfeststoffgehalt

der Bahn unterscheidbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,b dass

auf der BahnUbertragungsroute zwischen der Streicheinheit
und der Kalandriereinheit ein Halteelement (70) in Kontakt
mit der Bahn angeordnet ist, wobei die Spannung der Bahn
auf unterschiedlichen Seiten des Kontaktpunktes 2zwischen
der Bahn und dem Halteelement bei fortschreitender Produk-
tion unterschiedlich sein kann, wobei wahrend einer
herkédmmlichen Produktion das Halteelement und die Bahn in
einem im Wesentlichen nicht gleitenden Kontakt miteinander

stehen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,b dass

die Bahn in der Kalandriereinheit (40) durch Warme und
Kompression 1in mindestens einem Walzenspalt beeinflusst
wird, vorzugsweise mittels mehrerer Walzenspalte, wobei der
Walzenspalt mittels Walzen, Metallbandern oder aus einem
elastischen Werkstoff hergestellten Bandern oder Kombinati-

onen davon ausgebildet sein kann.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

das Verfahren mittels einer Steuerung gesteuert wird, die
auf einem Modell oder einer multivariablen Steuerung
basiert, vorzugsweise mittels einer lernenden multivariab-

len Steuerung, die auf einem Modell basiert.

Produkt, welches mittels des Verfahrens nach Anspruch 1
bereitgestellt wird,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

es SC- und LWC-Papierqualitaten umfasst; genauer ausge-

driickt die Papierqualitaten von SC-A+ bis SC-C, neue
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Qualitaten und LWC-Offset- und LWC-Roto-Qualitaten, durch
Veranderung des Spriuhkopfes (22,24) der Streicheinheit und
mdéglicherweise der Bahniibertragungsroute (32,34,36)
zwischen der Streicheinheit (20) und der Kalandriereinheit
(40), und der Steuerungsparameter, wie 2zum Beispiel des
Trockenprozesses, wobei die Veradnderungen in die Papierma-
schine integriert sind und mittels des Steuerungssystems

aktiviert werden kdénnen.

Anordnung zur Herstellung unterschiedlicher Papierqualita-
ten durch dieselbe Maschine, die Einrichtungen zur Ausbil-
dung einer Bahn und mindestens 2zum teilweisen Trocknen
derselben aufweist, und die eine Streicheinheit (20) zur
Behandlung der Bahn aufweist, wobei die Streicheinheit eine
Einrichtung zum Sprihen eines flissigen Behandlungsmittels
auf die Oberfléche der Bahn aufweist, wobei danach in der
Herstellungsrichtung der Bahn eine Kalandriereinheit (40)
vorhanden ist, Vum mindestens die Glattheit wund wenn
gewunscht, den Glanz der Bahn mittels Warme und Kompression
zu erhoéhen,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
die Anordnung Folgendes enthalt:

eine Steuerungseinheit, welche die Auswahl der
hergestellten Papierqualitat ermdéglicht, wobei das flissige
Behandlungsmittel gemaffR der Papierqualitat  ausgewahlt
werden kann, wobei das fliissige Behandlungsmittel die
Merkmale der betroffenen Papierqualitat bereitstellt, wobei
die Merkmale in dem Speicher der Steuerungseinheit aufge-
zeichnet werden kodénnen;

eine Streicheinheit (20), die eine Einrichtung
zum Sprihen unterschiedlicher flissiger Behandlungsmittel
aufweist, wobei das fllissige Behandlungsmittel aus einer
Gruppe von Wasser, Wasser mit Zusatzen, Oberflachenleim und
pigmenthaitigem Streichmittel, wund den Mischungen davon

ausgewahlt werden kann,
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eine Trockeneinheit (30), durch die
unterschiedliche Prozesse implementiert werden kann, um den
gewunschten Feststoffgehalt vor der Kalandriereinheit zu
erhalten, wobei voneinander abweichende Trockenverfahren
und Trockenleistungen in der Trockeneinheit auswahlbar
sind,
wobei die Trockenleistung aus durch einen
Abstand verursachtes, natlrliches Trocknen bis 2zu einer
durch eine Kombination mehrerer Trockner (30,321,361)
bereitgestelltes Trocknen auswahlbar ist, so dass der so
erhaltene gewlinschte Feststoffgehalt der Bahn von 85 bis 92
% betragt, wenn das fllssige Behandlungsmittel Wasser ist,
und von 90 bis 95 %, vorzugsweise 92 % betragt, wenn das
flissige Behandlungsmittel das pigmenthaltige Streichmittel

ist.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,b dass

sie mindestens eine Streicheinheit (20) zur Behandlung der
Bahn mit einem flissigen Behandlungsmittel aufweist, wobei
die Streicheinheit (20) eine Einrichtung mindestens zum
Sprihen von fllissigen Behandlungsmitteln mit Viskositaten

aufweist, die voneinander abweichen.

Anordnung nach den Anspriichen 14 und 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens austauschbare Dusen (22,24) in der Streichein-
heit fir die unterschiedlichen Arten von flissigen Behand-

lungsmitteln angeordnet sind.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lange der Bahnlbertragungsroute (32,34,36) derart ist,
dass die Bewegungszeit bei der verfligbaren Produktionsrate
von 0,3 Sekunden nach oben auswdhlbar ist; wobei dann, wenn

die nachstlangere Bahnibertragungsroute ausgewahlt wird,



18.

19.

20.

21.

die Lange im Vergleich zu einer klrzeren Bahnlbertragungs-
route vorzugsweise verdoppelt oder mehr als verdoppelt

wird.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trockner (30,321,361) leistungsanpassbare fluidisierte
Betttrockner oder andere Durchgangstrockenmaschinen,
Infrarottrockner und Abstande bzw. Zwischenriume, eine
Trocknerkombination davon enthalten kann, die eine oder

mehrere der Trockner enthalten kann.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Einrichtung (60) zur Festlegung des Feststoffge-
haltes der Bahn aufweist, wobei die Einrichtung vorzugswei-
se vor der Streicheinheit (20), direkt nach der Streichein-
heit (20) und nach der Kalandriereinheit (40) angeordnet
ist, wobei die Bestimmung vorzugsweise auf beiden Oberfla-
chen der Bahn und durch die Bahn ausgefihrt werden kann, um
den Feststoffgehalt der drei unterschiedlichen Schichten in

der Richtung der Dicke der Bahn zu bestimmen.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,b6 dass

ein Haltepunkt (70) auf der Route der Bahniibertragung
zwischen der Streicheinheit (20) und der Kalandriereinheit
(40) vorhanden ist, um die Spannung der Bahn in der
Streicheinheit (20) und vor der Kalandriereinheit (40) zu

steuern.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

in der Kalandriereinheit (40) mindestens ein Walzenspalt,
vorzugsweise mehrere Walzenspalte vorhanden sind, die

mittels Walzen, Metallbidndern oder aus einem elastischen
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Werkstoff hergestellten Bandern oder Kombinationen davon

ausgebildet sein kdénnen.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie ein Steuerungssystem aufweist, welches auf einem Modell
oder einer multivariablen Steuerung basiert, vorzugsweise
auf einer lernenden multivariablen Steuerung, die auf einem
Modell basiert.

Anordnung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine veranderbare Spriheinheit (22,24) der Streichein-
heit umfasst, die in die Papiermaschine integriert ist und
mittels des Steuerungssystems derart aktivierbar ist, dass
sie SC- und LWC-Papierqualitaten herstellt; genauer
ausgedrickt die Papierqualitaten von SC-A+ bis SC-C und die
LWC-Offset- und LWC-Roto-Qualitaten herstellt.
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