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TAT

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung von mehr-
fachwalzenkalandriertem Papier, Karton oder

1
eines anderen Faserprodukts wird die mit einer { P '
fur die Gestaltung der Faserbahn vorgesehe- .
nen Maschine hergestelite Faserbahn (1) vom . '
5

3

letzten Trocknungselement (2) der Maschine
zum néchstfolgenden Produktionsvorgang zur
Behandlung in einen Mehrfachwalzenkalander
gefiihrt. Vor einer Ka-landrierung und nach dem
letzten Trocknungselement (2) wird auf der
Bahn mittels eines Dosierers (5) ein Behand-
lungsmittel aufgetragen; der Dosierer wird aus’
einer Gruppe ausgewahlt, zu der ein Spray-
Dosierer, eine Filmibertragungs-Streichvor-
richtung oder irgendeine andere fiir diesen
Zweck geeignete Vorrichtung gehort. Das
Feuchtigkeitsprofil fiir die Bahn (1) wird mit ei-
ner die Bahn in Querrichtung profilierenden
Feuchtigkeitsregelungsvorrichtung (4,6) einge-
stellt und die vom Dosierer (5) aufgetragene
Behandlungsmitteimenge und die profilierende
Feuchtigkeitsregelungsvorrich-tung (4,6) wer-
den in der Weise eingestellt, dass die Feuchtig-
keit der Bahn (1) an einem bestimmten Punkt
nach diesen Vorrichtungen auf einem bestimm-
ten Niveau liegt und das Feuchtigkeitsprofil
dem gewiinschten Profil entspricht.
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Zusammenfassung

Bei einem Verfahren zur Herstellung von mehrfachwal-
zenkalandriertem Papier, Karton oder eines anderen Fa-
serprodukts wird die mit einer fir die Gestaltung der
Faserbahn vorgesehenen Maschine hergestellte Faserbahn
(1) vom letzten Trocknungselement (2) der Maschine zum
nachstfolgenden Produktionsvorgang zur Behandlung in
einen Mehrfachwalzenkalander gefihrt. Vor einer Ka-
landrierung und nach dem letzten Trocknungselement (2)
wird auf der Bahn mittels eines Dosierers (5) ein Be-
handlungsmittel aufgetragen; der Dosierer wird aus ei-
ner Gruppe ausgewdhlt, zu der ein Spray-Dosierer, eine
Filmiibertragungs-Streichvorrichtung oder irgendeine
andere flUr diesen Zweck geeignete Vorrichtung gehdrt.
Das Feuchtigkeitsprofil flr die Bahn (1) wird mit ei-
ner die Bahn in Querrichtung profilierenden Feuchtig-
keitsregelungsvorrichtung (4,6) eingestellt und die
vom Dosierer (5) aufgetragene Behandlungsmittelmenge
und die profilierende Feuchtigkeitsregelungsvorrich-
tung (4,6) werden in der Weise eingestellt, dass die
Feuchtigkeit der Bahn (1) an einem bestimmten Punkt
nach diesen Vorrichtungen auf einem bestimmten Niveau
liegt und das Feuchtigkeitsprofil dem gewlnschten Pro-

fil entspricht.

Fig. 1




Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer neuen Papierqualitat

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Her-

stellung von Papier, Karton oder eines anderen Erzeug-
nisses aus einer Faserbahn, bei dem zuerst eine Faser-
bahn hergestellt wird, die dann mit einem Mehrfachwal-

zenkalander behandelt wird.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine flir die Anwen-
dung des Verfahrens vorgesehene Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Umgestaltung einer Herstellungslinie fur

eine Realisierung des Verfahrens.

Bei der Herstellung von Papier und Karton wird erst
eine Faserbahn gebildet und diese lasst sich auf ver-
schiedene Art und Weise zur Gestaltung der Endeigen-
schaften fiir das herzustellende Erzeugnis bearbeiten.
Die herkdmmlichsten Arten zur Oberflachenbehandlung
einer Bahn sind Oberflichenleimung, unterschiedliche
Pigmentstrichbehandlungen und Kalandrierungen. Zweck
des Kalandrierens ist Glatte und Glanz zu vermehren
sowie andere Eigenschaften fir die Druckzone von Pa-
pier oder Karton zu verbessern. Die verbesserten Ei-
genschaften fur die Druckzone verbessern die Qualitat
der endgliltig bedruckten Oberfléche. Die Qualitat der

bedruckten Oberfliche und eine gute Bedruckbarkeit
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sind wichtige Qualitatsfaktoren, welche von den Anwen-
dern von Papier geschatzt werden. Die Bedruckbarkeit
von Druckkartons und die Qualitdt einer bedruckten
Oberflache sind ebenfalls wichtig und aufferdem werden
oft auch eine hohe Steifheit und ein guter Bulk ge-
schatzt. Weiterhin ist die Gleichmafiigkeit des Quer-
profils der Bahn ein auf die Produktqualitat wirkender
Faktor, d.h. die Dickeschwankungen der Bahn in Quer-

richtung sollten mdéglichst gering sein.

. Ein Ausgleichen der Produktoberflédche lasst sich durch
Richten von hohem Druck und Hitze auf die Faserstruk-
tur des Produkts erreichen, wobei die Hitze durch Er-
hitzung der harten Walzen eines Kalanders und durch
das Gegeneinanderpressen der Walzen in der Weise er-
zeugt wird, dass in den Walzenspalten der Walzen ein
hoher Walzenspaltdruck herrscht. Durch diese Kraftein-
wirkungen erreichen die die Bahn bildenden Fasern ihre
Glaslibergangstemperatur und die von der Walzenspaltbe-
lastung hervorgerufene Formanderung ist konstant. Ein
Rutschen der Bahnoberfliche auf den Walzenoberflachen
kann ebenfalls Formadnderungen der Fasern hervorrufen

und eine glattende Wirkung verstarken.

Bei der Verwendung einer Mehrfachwalzenkalandrierung
ist das Papier normalerweise in einer Papiermaschine
hergestellt und gegebenenfalls gestrichen. In beiden
Fallen ist das gestrichene bzw. ungestrichene Papier

zu Lagerrollen aufgerollt und in getrennten Kalandern




kalandriert. Das Papier ist auf einen sehr niedrigen
Feuchtigkeitsgehalt getrocknet, typisch auf 1 - 3 %

vom Gesamtgewicht.

Vor der Kalandrierung wird das ungestrichene Papier
ausreichend feucht angefeuchtet, damit ein gutes Ka-
landrierungsergebnis erzielt wird. Eine geeignete
Feuchtigkeit flr eine Mehrfachwalzenkalandrierung
liegt zwischen etwa 6 - 10 %. Bei gestrichenem Papier
wird das Feuchtigkeitsprofil durch Trocknen allgemein
mit einem Infrarot-Trockner reguliert. Gestrichenes
Papier wird vor einer Kalandrierung auf etwa 2 %
Feuchtigkeit getrocknet. Der Zweck des Trocknens auf
einen niedrigen Feuchtigkeitsgehalt liegt darin, das
Feuchtigkeitsprofil der Bahn in Querrichtung aus-
zugleichen. Eine kurzzeitige Lagerung vor der Ka-
landrierung gleicht ebenfalls das Feuchtigkeitsprofil

aus. Bei den heutigen Online-Kalandrierungsprozessen
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wird die Bahn sehr trocken getrocknet und vor der Ka-
landrierung erneut angefeuchtet, so dass der Prozess

einer Offline-Kalandrierung gleichkommt.

Eine Bahn l&sst sich zum Beispiel mit einer in der
Verdffentlichung US 5,286,348 beschriebenen Wasser-
strahl-Anfeuchtvorrichtung anfeuchten, mit der ein
gleichmafliges Feuchtigkeitsprofil der Bahn in Quer-
richtung erzielt wird. Das Feuchtigkeitsprofil wirkt
sich auf viele Umstande bei der Herstellung von Papier

oder Karton und auf die Endgualitat des Produkts aus.
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Ein bedeutender Umstand ist der, dass, wenn in der
Feuchtigkeit Schwankungen auftreten, die trockneren
Teile der Bahn friher einzuschrumpfen beginnen als die
feuchteren Teile, was zu einer Ausdehnung der feuchte-
ren Teile fihrt. Eine ungleichm&fige Ausdehnung wie-
derum fihrt zu einer ungleichmi&figen Trocknungsein-
schrumpfung, die dann zu Dickeschwankungen und Schwan-

kungen in anderen Eigenschaften des Produkts flhrt.

Aufgabe der Erfindung ist ein neuartiges Steuerverfah-

ren fir die Herstellung von Druckpapier zu erhalten.

Weiterhin besteht ein Ziel einer Ausfihrungsform der
Erfindung darin, ein neuartiges Verfahren und eine

neuartige Vorrichtung zur Herstellung von neuartigem
Druckpapier, Karton oder eines entsprechenden Faser-

bahnprodukts zu erhalten.

Ein Ziel einer speziellen Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist ein Verfahren zu erhalten, um den Verarbei-
tungsgrad einer vorhandenen Papier- oder Kartonmaschi-

ne anzuheben.

Ein Ziel der Erfindung nach einer weiteren Ausfiih-

rungsform ist ein Verfahren zu erhalten, mit dem mit-
tels geringen zusatzlichen Investitionen ein von der
Qualitat der Druckzone her besseres Papier als friher

hergestellt werden kann.




Die Erfindung beruht darauf, dass auf der von den
letzten Trocknungselementen der Papiermaschine, zum
Beispiel von Trocknungszylindern kommenden Bahn ein
Oberflachenbehandlungsstoffe aufgetragen wird und das
Feuchtigkeitsprofil der Bahn in Querrichtung nach Be-
lieben mit einer die Feuchtigkeit profilierenden Ein-
stellvorrichtung reguliert wird. Die Gesamtfeuchtig-
keit der Bahn wird in der Weise reguliert, dass als
Wechselwirkung durch das Auftragen des Behandlungsmit-
tels und der profilierenden Behandlung die gewlnschte
Gesémtfeuchtigkeit vor dem Aufrollen oder Kalandrieren

erreicht wird.

Genauer gesagt, fur das Verfahren nach der Erfindung
ist charakteristisch, was im kennzeichnenden Teil des

Anspruchs 1 angegeben ist.

Fir die Vorrichtung nach der Erfindung ist wiederum
charakteristisch, was im kennzeichnenden Teil des An-

spruchs 13 angegeben ist.

Fir das Verfahren nach der Erfindung zum Anheben des
Verarbeitungsgrades ist wiederum charakteristisch, was
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 19 angegeben

ist.

Mit den Anwendungen der Erfindung werden bedeutende

Vorteile erreicht.




Einer der wichtigsten Vorteile der Erfindung ist, dass
damit ein vollkommen neuartiges Papier bzw. Karton mit
sehr geringen Investitionen hergestellt werden kann.
Die Erfindung kann zu Grundverbesserungen an Maschinen
angewendet werden und die notwendigen Anlagenerganzun-
gen und zusatzlichen Investitionen sind geringfigig.
Mit einer Ld&sung nach der Erfindung lasst sich Papier
herstellen, dessen Oberflacheneigenschaften deutlich
besser als bei entsprechend kalandriertem Papier sind,
aber dessen Herstellungskosten vorteilhaft sind und
 das mit den gleichén Druckfarben bedruckt werden kann
wie entsprechendes superkalandriertes oder mehrfach-
walzenkalandriertes Papier. Hiermit kann eine Drucke-
rei mehr Flexibilitat bei den von ihr angebotenen Pro-
dukten erreichen, ohne Investitionen fir die Lagerung
von teuren verschiedenen Druckfarben vornehmen zu mis-
sen, womit also ein klarer Wettbewerbsvorteil erreicht
wird. Die vorzunehmende Oberfldchenbehandlung ist sehr
leicht, so dass diese keine bedeutenden Mehrkosten

verursacht.

Die Erfindung eignet sich insbesondere zur Anwendung

im Zusammenhang mit einer Mehrfachwalzenkalandrierung,
da die Anlage hierbei allgemein Vorrichtungen zur Pro-
filierung von Feuchtigkeit umfasst und im Zusammenhang
mit der Kalandrierung eine deutliche Verbesserung der
Druckqualit&t mit einer auf einer kleinen Flache auf-

zubringenden Behandlungsmittelmenge erzielt wird. Bei

Erneuerungen von Maschinen kann die gewohnte Produkti-




oo LX) oee esee
.

(XXX ]
(XX X ]
pese
] ose
ol
o0
L ]
[ X X N ]

eeoee
L]
LI XX N X ]

*

L J L
.o L X ] [ ] ®oe 000 L4

onsart beibehalten werden, wodurch die Anzahl der her-
zustellenden Produkte angehoben und somit besser An-

frageschwankungen begegnet werden kann.

Nachstehend wird die Erfindung mit Hilfe von Beispie-
len und unter Verweis auf die beigefligten Zeichnungen

naher betrachtet.

Fig. 1 stellt schematisch eine erste Ausfihrungs-

form nach der Erfindung dar.

Fig. 2 stellt schematisch eine zweite Ausfihrungs-

form nach der Erfindung dar.

Fig. 3 stellt schematisch eine dritte Ausfihrungs-

form nach der Erfindung dar.

Fig. 4 stellt eine vierte Ausfihrungsform nach der

Erfindung dar.

Diese Erfindung lasst sich sowohl im Zusammenhang mit
Offline- als auch Online-Kalandern anwenden. Bei Onli-
ne-Kalandern wird die Bahn nach der Behandlung gemaf
der Erfindung direkt zum Kalander gefihrt und bei Off-
line-Ldésungen wird die Bahn zu einem Aufroller gefihrt
und die Rollen werden gesondert mit einem Kalander be-
handelt. Offline-Kalander sind an sich schon langer in
Betrieb und bei der Grundverbesserung bietet die Er-

findung méglicherweise mehr Anwendungsansatze.




Bei der Lésung in Fig. 1 ist das typische Ende einer
Papiermaschine beschrieben, in der die nahezu auf eine
Endtrockenheit getrocknete Papierbahn 1 von den letz-
ten Trocknungszylindern 2 zu einem Aufroller 3 ge-
langt. Wenn das herzustellende Papier danach mit einem
Mehrfachwalzenkalander kalandriert wird, erfolgt der
Ausgleich des Feuchtigkeitsprofils mit einem Wasseran-
feuchter 4. Ein Feuchtigkeitsausgleich kann auch bei
anderen Herstellungsarten angewendet werden und die
Erfindung eignet sich auch im Zusammenhang mit diesen,
aber die richtige Feuchtigkeit und das richtige Feuch-
tigkeitsprofil ist gerade bei einer Mehrfachwalzenka-
landrierung von grofler Bedeutung, bei der zur Behand-
lung der Bahn eine grofle Hitze und hohe Liniendricke
verwendet werden. Der Grundgedanke der Erfindung ist,
auf der Oberflache der Bahn eine sehr geringe Menge
Oberflachenbehandlungsstoff aufzutragen, bevor die
Bahn weiter zu einem Aufroller oder Kalander gefuhrt
wird. Insbesondere vorteilhaft kann das mit einem
Spray-Dosierer 5 vorgenommen werden, der im Fall von
Fig. 1 zwischen dem Wasseranfeuchter 4 und dem Aufrol-
ler positioniert ist. Durch die Anwendung einer Spray-
Dosierung werden sehr geringe Dosierungsmengen er-
reicht, was hinsichtlich der Funktion der Erfindung
von Wichtigkeit ist. Entsprechend lassen sich auch an-
dere Oberflachenbehandlungsverfahren anwenden, wie zum

Beispiel ein Filmibertragungsstreichen.
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Der Hauptzweck des Verfahrens besteht darin, die Rupf-
festigkeit und Bedruckbarkeit des herzustellenden Pro-
dukts zu steigern. Am vorteilhaftesten kann dies vor-
genommen werden, indem auf der Produktoberfliche zum
Beispiel eine geringe Menge starkehaltiger Oberfl&-
chenleim aufgetragen wird. Selbst eine geringe Menge
Leim bindet die Fasern an der Oberfldche in der Weise,
dass die Oberflache die in der Druckmaschine und bei
anderen Behandlungen entstehenden Belastungen besser
aushilt. Ein leichter Leimauftrag verhindert auch,
dass sich die Fasern infolge von Reibung als Staub 16-
sen. Staublosigkeit ist ein wichtiger Vorteil, da der
sich von der Papieroberfladche lbésende Staub die Funk-
tion von Druckmaschinen und insbesondere von Kopierma-
schinen und Druckern beeintrachtigt. Nach dem Verfah-
ren wird der Oberfléachenbehandlungsstoff zum Beispiel
mit einem Spray-Dosierer vorteilhaft auf beiden Seiten
des Papiers oder eines anderen herzustellenden Pro-
dukts aufgetragen. Durch Veradndern des Trockenmittel-
gehalts fir den aufzutragenden Oberflachenbehandlungs-
stoff kann die Endfeuchtigkeit des Produkts reguliert
und der Bedarf einer zusatzlichen Trocknung vermieden
werden. Bei einer Obenflachenleimung liegt der Tro-
ckenmittelgehalt in diesem Fall typisch zwischen 10 -
20 %. Zwischen dem Wasseranfeuchter und dem Spray-
Dosierer muss ein ausreichender Abstand vorhanden
sein, damit das Anfeuchtwasser in den Fasern aufgeso-

gen werden kann.




Wie vorstehend schon erwdhnt, besteht das Behandlungs-
mittel, das auf der Produktoberfl&che aufgetragen
wird, am vorteilhaftesten aus Oberfl&chenleim. Natlr-
lich koénnen auch andere Zusatzstoffe verwendet werden,
zum Beispiel Bindemittel auf Polymerbasis, verschiede-
ne Chemikalien, wie zum Beispiel zum Ableiten der sta-
tischen Aufladung und zum Steigern der Feuchtigkeits-
festigkeit. Als Behandlungsmittel kann auch Wasser
verwendet werden, wobei der Dosierer 5 als zusatzli-
cher Anfeuchter dient. Die auf der Bahnoberflache
verbleibende Stoffmenge wird sehr gering gehalten. Der
Trockenmittelgehalt des aufzutragenden Mittels liegt
typisch zwischen 0 - 20 %, wodurch die auf der Ober-
flache des Endprodukts befindliche Menge des trockenen
Behandlungsmittels bei einer typischen Dosiermenge un-
ter 0,5 g/m? bleibt. Bei einer Behandlungsart nach der
Erfindung kann als hdéchstzulé&ssige Menge des auf der
Bahn verbleibenden Behandlungsmittels vorteilhaft 1
g/m® gehalten werden. Bei einer grdéferen Behandlungs-
mittelmenge gerdt man schon in den Betriebsbereich fur
ein eigentliches Streichen und eine eigentliche Ober-
flachenleimung, wozu passende Vorrichtungen erforder-
lich sind. Auch die Oberfléachenqualitat von Papier und
Karton andert sich und das eigentliche oberfléachenge-
leimte oder gestrichene Papier bzw. Karton erfordert
unterschiedliche Druckfarben als ungestrichenes Pa-
pier. Zweck dieser Erfindung ist deshalb auch die Her-
stellung von Papier- oder Kartonprodukten, die mit den

gleichen Druckfarben bedruckt werden kénnen wie ge-




strichene Papiersorten, wie zum Beispiel LWC-Papier.
Die angefiihrten Behandlungsmittelmengen betreffen nur

eine Seite der Bahn.

In Fig. 2 ist eine zweite Ausfihrungsform der Erfin-
dung dargestellt. Bei dieser L&sung besteht die profi-
lierende Feuchtigkeitsregelungsvorrichtung aus einem
profilierenden Trockner 6. Jetzt wird mit dem Spray-
Dosierer 5 eine gewlnschte Menge Behandlungsmittel in
der Weise auf der Bahn aufgetragen, dass auf der Bahn-
oberfléiche ein gewunschter Trockénmittelgehalt fir das
Behandlungsmittel erreicht wird und die Feuchtigkeit
der Bahn mindestens etwas Uber der gewlinschten End-
feuchtigkeit liegt. Mit dem Trockner 6 werden dann die
Bahnfeuchtigkeit mittels profilierender Trocknung auf
ein festgelegtes Niveau und das Feuchtigkeitsprofil
gleichmaflig reguliert. Mittels dieser Ausfiihrungsform
kénnen im Rahmen der Leistung des Trockners 6 hdhere
Behandlungsmittelmengen verwendet werden. Als profi-
lierender Trockner eignet sich zum Beispiel ein Infra-

rot-Trockner.

Die Produktionslinie in Fig. 3 umfasst einen Wasseran-
feuchter 4, einen Spray-Dosierer 5 und einen nichtpro-
filierenden Trockner 7. Jetzt kann die Profilierung
der Feuchtigkeit in Querrichtung mit einem Wasseran-
feuchter 4 vorgenommen werden und als Trockner ist ein
nichtprofilierender Trockner 7 ausreichend. Ein nicht-

profilierender Trockner ist deutlich vorteilhafter als




ein profilierender Trockner, so dass in diesem Fall
Investitions- und Betriebskosten eingespart werden
kénnen. Mit dem Trockner wird jedoch sichergestellt,
dass die Verdunstungsleistung der Linie ausreichend
ist und kein zu feuchtes Papier bzw. Karton in den

Aufroller bzw. Kalander gelangt.

In Fig. 4 ist eine Online-L&sung dargestellt, bei der
der Kalander 8 an das Ende der Produktionslinie vor
dem Aufroller 3 positioniert ist. Die Betriebsge-
schwindigkeiten bei der Online-Lésung liegen hoch, da
diese der Produktionsgeschwindigkeit der Papiermaschi-
ne entsprechen missen. Deshalb kann es notwendig sein,
eine Trocknung nach der Spray-Dosierung vorzunehmen,
damit fir den Kalander 8 garantiert eine passende
Feuchtigkeit erreicht und ein passendes Feuchtigkeits-
profil erzielt wird. Bei dieser L&sung wurde als Do-
siervorrichtung eine Spray-Dosiervorrichtung und als
zusatzlicher Trockner ein profilierender Trockner 6
gewahlt. Auf diese Weise wird zusammen mit der profi-
lierenden Anfeuchtvorrichtung 4 ein gutes Profilie-
rungsvermdgen erreicht. Gleichwohl kann der profilie-
rende Trockner 6 weggelassen werden, sofern die Trock-
nungskapazitat ausreichend ist oder diese durch einen
nichtprofilierenden Trockner ersetzt werden kann. An-
stelle einer Spray-Dosierung lasst sich eine Film-
ubertragungs-Streichvorrichtung oder eine andere ent-

sprechende Vorrichtung verwenden, mit der bei Bedarf




eine ausreichend geringe Dosiermenge erreicht werden

kann.

Mit allen vorstehend angefihrten Ausfihrungsformen
kann auch Papier hergestellt werden, das nicht mit ei-
nem Oberflachenbehandlungsstoff behandelt wurde, das
heif3t das Einbinden einer L&6sung nach der Erfindung
zum Beispiel in eine bereits vorhandene Maschine lasst
die Mdglichkeit offen, weiterhin das gleiche Produkt
herzustellen, das auch schon frther hergestellt wurde.
In der neuen Produktionslinie wird vorteilhaft die
Méglichkeit geschaffen, eine breitere Palette von Pro-
dukten herzustellen, die von ihren Eigenschaften her
abweichend sind. Da die Dosiermengen flUr das Behand-
lungsmittel gering und die zu verwendenden Vorrichtun-
gen vorteilhaft sind, ist die von diesen verursachte
Kostenauswirkung begriindet, auch wenn eine Dosierung

nicht standig verwendet werden wirde.

Ein Grundgedanke der Erfindung besteht darin, als
Wechselwirkung einer profilierenden Feuchtigkeitsrege-
lungsvorrichtung und eines nichtprofilierenden Dosie-
rers an einem bestimmten Punkt einen bestimmten Feuch-
tigkeitsgehalt als gleichmaffiiges Profil zu erreichen.
Dieser Punkt in der Produktionslinie befindet sich
nach dem Behandlungsmittel und vor einem Kalander bzw.

Aufroller.




Die zu verwendende Dosiervorrichtung ist entweder ein
Spray-Dosierer, eine Filmubertragungs-
Streichvorrichtung oder eine andere fir den Zweck ge-
eignete Vorrichtung. Diese Vorrichtungen eignen sich
deshalb fir diesen Verwendungszweck, dass mit diesen
verlasslich und ausreichend gleichmaRig die erforder-
lichen sehr geringen Behandlungsmittelmengen auf der
Bahn aufgetragen werden kénnen. Auferdem weisen diese
Vorrichtungen mehrere Vorteile auf. Beide, sowohl der
Spray-Dosierer als auch die FilmiUbertragungs-
StreichvorrichtungAlassen sich leicht als doppelseiti-
ge Dosierer verwirklichen und als solche werden diese
auch oft entworfen. Das ist in diesem Fall von erst-
rangiger Wichtigkeit, da die Anlage bei Erneuerungsob-
jekten zwischen der letzten Trocknerwalze und dem Auf-
roller bzw. Kalander zu positionieren ist und hier
allgemein so gut wie kein Uberfllissiger Platz vorhan-
den ist. Deshalb lassen sich wohl keine zwei hinter-
einander liegenden einseitigen Dosierer verwenden.
Auch bei neuen Produktionslinien ist eine Platzeinspa-
rung sehr wichtig, da jeder zusatzlich bendtigte Raum
in einem Werksgebdude sehr kostenaufwandig ist. Die
Schwachstelle dieser Dosierer ist jedoch deren ziem-
lich schlechte Profileinstellungseigenschaften. Um das
Verfahren zu verwirklichen ist deshalb bei der Verwen-
dung eines Spray-Dosierers oder einer Filmubertra-
gungs-Streichvorrichtung eine Vorrichtung fir das Ein-
stellen des Feuchtigkeitsprofils erforderlich. Eine

Alternative stellt ein Wasseranfeuchter dar, der nor-




malerweise in einer mehrfachwalzenkalandriertes Papier
herstellenden Produktionslinie schon vorhanden ist.
Der Wasseranfeuchter l&sst sich durch einen profilie-
renden Trockner ersetzen, sofern dieser in den zur
Verfligung stehenden Raum passt. Die Profilierungsei-
genschaften eines Spray-Dosierers oder einer Filmi-
bertragungs-Streichvorrichtung kénnen gleichwohl ge-
nutzt werden, aber aufBerdem wird immer eine eigentli-
che die Feuchtigkeit profilierende Vorrichtung bend-

tigt.

Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung werden zwi-
schen der letzten Trocknerwalze und dem Aufroller bzw.
Kalander zwei Laufstrecken fir die Bahn gebildet.
Hierbei kann die Bahn entweder oberhalb oder unterhalb
der ursprlinglichen Lauflinie zum Dosierer gefihrt wer-
den, wobei die Vorrichtung in einen klrzeren Raum in
LaAngsrichtung der Maschine passt. Ein entsprechend be-
nétigter Raum muss hierbei entweder oberhalb oder un-

terhalb der Linie gefunden werden.

Diese Erfindung ist mit der Herstellung von so genann-
ten mehrfachwalzenkalandrierten Papiersorten (z.B. SC-
Papier) verbunden. SC-Papier enthalt allgemein eine

hohe Menge mechanischer Fasern und ist ungestrichen.

Anstelle eines Streichens kann es bis zu 35 % Mineral-
fiillstoffe enthalten. Die Papierqualitat hangt von der
Qualitat des Fasermaterials und der Fullstoffe und de-

ren Verteilung in der Strukturmatrix ab. Deshalb ge-




hért SC-Papier zur Gruppe der am schwierigsten herzu-
stellenden Druck- und Schreibpapiere. Anstelle von Su-
perkalandern werden effektivere und vielseitigere re-
gulierbare Mehrfachwalzenkalander verwendet.
(Papermakin Science and Technology, Book 18, 2000,
Hannu Paulapuro.) Neben der Herstellung von Papier
lasst sich die Erfindung naturlich fir die Herstellung
von Druckkarton oder allen mdglichen derartigen faser-
haltigen Produkten anwenden, die in einem Mehrfachwal-
zenkalander behandelt werden. Zu den Druckkartons ge-
hort eine breite Produktpalétte von Tapetenrohpéppe
bis hin zu qualitativen bedruckbaren Verpackungskar-
tons, Bucheinbandpappen und Kunstdruckkartons. Hin-
sichtlich ihrer Bedruckbarkeitseigenschaften miussen
diese Kartons nahezu mit dem gleichen Druckverfahren
zu bedruckendem Druckpapier entsprechen. Abhéngig von
der Qualitit des herzustellenden Produkts wird die
Grundbahn in einer Papiermaschine, Kartonmaschine oder
in einer anderen fir die Gestaltung der Faserbahn vor-

gesehenen Maschine hergestellt.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung wird zum Anheben
des Verarbeitungsgrades der vorhandenen Produktionsli-
nie nach den letzten Trocknungselementen zwischen dem
Aufroller bzw. Mehrfachwalzenkalander und dem genann-
ten Trockner ein Spray-Dosierer bzw. eine Filmlbertra-
gungs-Streichvorrichtung und eine profilierende Feuch-
tigkeitsregelungsvorrichtung installiert; anstelle des

Spray-Dosierers bzw. der Filmibertragungs-
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Streichvorrichtung kann auch eine andere fir den Zweck
geeignete Vorrichtung eingesetzt werden, mit der sich
eine entsprechende geringe Dosiermenge erreichen und

ein gleichmaRiges Querprofil erzielen lasst.

Im Rahmen der Erfindung kénnen auch Ldsungen angewen-
det werden, die von den vorstehend beschriebenen Aus-

fihrungsformen abweichen.

An sich kénnen auch mehrere Profiliervorrichtungen und
Dosierer vorhanden sein, aber dann ist zusatzlich Raum
fir deren Installation erforderlich, wobei der auf den
niedrigen Investitionskosten beruhende Nutzen verloren
geht. Mehrere Dosierer werden allgemein auch nicht be-
noétigt, da es vorteilhaft ist, die Dosiermengen nied-
rig zu halten. Anstelle einer Kombination mit einem
Wasseranfeuchter und einem nichtprofilierenden Trock-
ner kann auch ein profilierender und ein nichtprofi-

lierenden Trockner verwendet werden.

Patentanspriche:
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1.

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von mehrfachwalzenka-

landriertem Papier, Karton oder eines anderen Fa-

serprodukts, wobei in dem Verfahren:

die mit einer flr die Gestaltung der Faser-
bahn vorgesehenen Maschine-hergestellte Fa-
serbahn (1) vom letzten Trocknungselement
(2) der Maschine zum nachstfolgenden Produk-
tionsvorgang gefihrt wird, und

die Bahn (1) zur Behandlung zu einem Mehr-

fachwalzenkalander geftthrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor einer Kalandrierung und nach dem letzten
Trocknungselement (2) mittels eines Dosie-
rers (5) ein Behandlungsmittel auf der Bahn
aufgetragen wird und der Dosierer aus einer
Gruppe ausgewahlt wird, zu der ein Spray-
Dosierer, eine Filmibertragungs-
Streichvorrichtung oder irgendeine andere
flir diesen Zweck geeignete Vorrichtung ge-
hoérte,

fir die Bahn (1) mit einer profilierenden

Feuchtigkeitsregelungsvorrichtung (4, 6) ein
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Feuchtigkeitsprofil in Querrichtung der Bahn
eingestellt wird, und

- die vom Dosierer (5) aufgetragene Behand-
lungsmittelmenge und die profilierende
Feuchtigkeitsregelungsvorrichtung (4, 6) in
der Weise eingestellt werden, dass die
Feuchtigkeit der Bahn (1) an einem bestimm-
ten Punkt nach diesen Vorrichtungen auf ei-
nem bestimmten Niveau liegt und das Feuch-
tigkeitsprofil dem gewlnschten Profil ent-

spricht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die behandelte Bahn mit einem Aufroller (3) zu
einer Rolle aufgerollt und als Rolle weiter zur
Behandlung zu einem Mehrfachwalzenkalander befdr-

dert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die behandelte Bahn direkt 2zu einem Mehrfachwal-

zenkalander gefithrt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Feuchtigkeit mindestens mit einem Wasseran-

feuchter (4) reguliert wird.




10.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Feuchtigkeit mindestens mit einem profilie-

renden Trockner (6) reguliert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Feuchtigkeit mindestens mit einem nichtprofi-

lierenden Trockner reguliert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprﬁche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Feuchtigkeit durch eine Geschwindigkeitsande-

rung der Bahn reguliert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

maximal die Behandlungsmittelmenge aufgetragen
wird, die 1 g/m? des Trockenmittels des Behand-
lungsmittels im Endprodukt pro Produktoberfléache

entspricht.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Behandlungsmittel aus einem starkehaltigen

Oberflachenleim besteht.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
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12.

13.

das Behandlungsmittel aus einem Behandlungsmittel
auf Polymerbasis oder aus einer anderen geeigne-
ten Chemikalie besteht.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

fir die Bahn zwischen der letzten Trocknerwalze
und dem Aufroller bzw. Kalander zwei Laufstrecken

gebildet werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosiervorrichtung eine doppelseitige Dosier-

vorrichtung ist.

Vorrichtung zur Herstellung von mehrfachwalzenka-

landriertem Papier, Karton oder eines anderen Fa-

serprodukts, wobei die Vorrichtung:

- eine Maschine zur Herstellung einer Faser-

bahn (1) und

- einen Mehrfachwalzenkalander umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

- nach der Herstellungsmaschine fiir die Faser-
bahn mindestens ein Dosierer (5) positio-
niert ist, der aus einer Gruppe ausgewadhlt
ist, zu der ein Spray-Dosierer, eine Filmi-
bertragungs-Streichvorrichtung oder irgend
eine andere fir diesen Zweck geeignete Vor-

richtung gehdért, und
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17.

18.

- nach der Herstellungsmaschine flir die Faser-
bahn (1) mindestens eine profilierende
Feuchtigkeitsregelungsvorrichtung positio-

niert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Mehrfachwalzenkalander ein Online-Kalander

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Mehrfachwalzenkalander ein Offline-Kalander

ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 13 - 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine profilierende Feuchtigkeitsrege-

lungsvorrichtung ein Wasseranfeuchter (4) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 -16,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine profilierende Feuchtigkeitsrege-
lungsvorrichtung ein profilierender Trockner (6)

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 -17,

dadurch gekennzeichnet, dass
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mindestens ein nichtprofilierender Trockner (7)

vorhanden ist.

Verfahren zum Anheben des Verarbeitungsgrades ei-
ner vorhandenen, eine mehrfachwalzenkalandrierte
Faserbahn herstellenden Produktionslinie,
dadurch gekennzeichnet, dass

nach einem letzten Trocknungselement (2) einer
die Faserbahn herstellenden Maschine zwischen ei-
nem Aufroller (3) bzw. Mehrfachwalzenkalander
mindestens eine profilierende Feuchtigkeitsrege-
lungsvorrichtung (4, 6) und mindestens ein Dosie-
rer aus der Gruppe Spray-Dosierer bzw. Filmi-

bertragungs-Streichvorrichtung installiert wird.

Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach einer letzten Trocknerwalze (2) der die Fa-
serbahn herstellenden Maschine und der Trockner-
walze zwischen dem Aufroller (3) bzw. Mehrfach-

walzenkalander ein Wasseranfeuchter (4) instal-

liert wird.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach einer letzten Trocknerwalze (2) der die Fa-
serbahn herstellenden Maschine und der Trockner-

walze zwischen dem Aufroller (3) bzw. Mehrfach-




22.

(X ] e (XX 44 L ] LA XX L
[ 2 ® e [ oo o (X ]
$ e 3 Tt
.... ....:?. —.:. .... .:.

walzenkalander ein profilierender Trockner (6)

installiert wird.

Mehrfachwalzenkalandriertes Papier, das mit einem
Behandlungsmittel behandelt wurde,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Behandlungsmittelmenge maximal 1 g/m® pro Pa-

pieroberfléache betragt.
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