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(57) Bei einem Verfahren zur Durchflhrung eines Fi¢
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eine  Filmstreichvorrichtung  und  Uber eine
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Beschreibung

VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUR HERSTELLUNG VON MEHRSCHICHTIG GESTRI-
CHENEM PAPIER

[0001] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren, mit dem auf produktionseffizi-
ente Weise ein doppelt gestrichenes oder auch ein mit mehreren Strichschichten gestrichenes
Papier in einem breiten Flachengewichtsbereich hergestellt werden kann.

[0002] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0003] Die Begriffe Strich oder Strichmischung bezeichnen im vorliegenden Text Strichmi-
schungen, die auf die optischen Eigenschaften der Oberflache eines Papiers einwirken und die
mindestens ein Strichpigment als festen Partikel enthalten. Oberflachenleimung oder sonstige
Behandlungen kénnen mit der Erfindung kombiniert werden, sie stellen jedoch keinen Teil der
erfindungsgemaBen mindestens zwei Pigmentstreichphasen dar.

[0004] Ein mehrschichtiger Strich kann auf sehr unterschiedliche Art und Weise durchgefiihrt
werden. Zur Herstellung jeder Schicht kann unter bestimmten Voraussetzungen jedes beliebige
bekannte Streichverfahren angewendet werden. AuBerdem kann die Streichanlage zusammen
mit der Papiermaschine eine einheitliche (online) oder eine separate (offline) Anlage bilden und
jede Streichphase kann ihre eigene Fertigungsanlage aufweisen. Prinzipiell gilt, je einheitlicher
die Fertigungsanlage integriert ist, desto kleiner ist das Produktsortiment, das mit der Produkti-
onsanlage hergestellt werden kann. Zum Beispiel kann bei einer Verwendung von separaten
Papierfertigungsanlagen, das hei3t von einer Papiermaschine und von zwei Streichmaschinen,
je nach Wunsch ungestrichenes, einmal gestrichenes und zweimal gestrichenes Papier herge-
stellt werden. In diesem Fall werden der Flexibilitdt durch die Produktionskapazitat der ver-
schiedenen Teile Grenzen gesetzt. Kein Teil der Produktionsanlage sollte lange auBer Betrieb
gesetzt werden, weshalb die Kapazitat der Anlagen auf die Produktionsmengen der verschie-
denen Produkte anzupassen sind. Aus dem gleichen Grund empfiehlt es sich in der Online-
Produktion nur méglichst weitgehend veredelte Produkte herzustellen und dabei die gesamte
Veredelungskapazitat zu nutzen.

[0005] Ein zweiter bedeutender Faktor ist die Anfalligkeit der Produktionsanlage fur Produkti-
onsausfalle. Theoretisch gilt, je mehr Vorrichtungen sich hintereinander in der Anlage befinden,
desto anfélliger ist die Anlage fiir Ausfélle. Auch je spéater in der Anlage die Ausfalle auftreten,
desto hdher ist der Veredelungswert der verlorenen Produktion. Somit spielt bei Online-Lésun-
gen die Zuverlassigkeit sdmtlicher Vorrichtungen eine bedeutende Rolle, und es wird ange-
strebt, die Anlagen so zu konzipieren, dass sie eine gute Laufféhigkeit besitzen. Dabei kann es
aber durchaus passieren, dass von der Produktion mancher Produkte abgesehen oder ansons-
ten bei Alternativen in der Herstellung Abstriche gemacht werden mussen, zum Beispiel in
Bezug auf die Strichmengen und die Dicke oder die Zusammensetzung des Rohpapiers.

[0006] Aufgrund der guten Lauffahigkeit stellt der Filmstrich ein haufig verwendetes Verfahren
insbesondere in der Online-Streichung dar. Aufgrund der guten Lauffahigkeit senkt er die Zuver-
lassigkeit der Produktionsanlage in einem nicht zu hohen MaBe und der Filmstrich kann fir
schwéchere Rohpapierqualitaten als beispielsweise der Bladestrich verwendet werden. Beson-
ders verbreitet ist der Filmstrich als Vorstreichverfahren bei mehrschichtigem Streichen, das
heiBt in der ersten Streichphase. Ein solches Herstellungsverfahren, wobei die erste Strich-
schicht mit einer Filmstreichvorrichtung und die zweite mit einer Bladestreichvorrichtung erzeugt
werden, eignet sich gut im vorderen Bereich der Flachengewichte in der Produktionsskala von
doppelt gestrichenen Papierqualitaten. Bei héheren Flachengewichten haben die etwas gréBere
Rauheit des mit dem Filmstreichverfahren aufgetragenen Striches und die begrenzte, héchst
mdgliche Strichmenge zur Folge, dass sich die Herstellung von starker gestrichenen Qualitaten
mit diesem Verfahren nicht auszahlt. Nehmen die Strichmengen und das Flachengewicht des
Rohpapiers zu, steigen die Qualitdtsanforderungen an das herzustellende Produkt ebenfalls
betrachtlich, da eine kostenintensive und anspruchsvolle Oberfldchenbehandlung sich nicht
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auszahlt, wenn firr das Produkt aufgrund der héheren Qualitat kein héherer Preis erzielt werden
kann. Deshalb werden bei gréBeren Strichmengen und héheren Flachengewichten in beiden
Streichphasen Bladestreichverfahren eingesetzt, wobei eine gute Glatte und eine hohe Strich-
menge schon in der ersten Streichphase erreicht werden kénnen. Andererseits wiederum eignet
sich der Bladestrich in der ersten Phase nicht zum Streichen von diinnen oder von ihrer Zu-
sammensetzung her schwécheren Rohpapieren, da der Bladestrich die Bahn immer sehr bean-
sprucht und bei reduzierter Starke des Rohpapiers insbesondere beim Einsatz des Bladestri-
ches die Wahrscheinlichkeit fir Ausfélle stets zunimmt.

[0007] Somit haben in der ersten Streichphase sowohl der Filmstrich als auch der Bladestrich
ihre eigenen, wenn auch teilweise sich Uberlappenden Anwendungsgebiete. Fir die Kombinati-
on von Filmstrich und Bladestrich eignen sich Produkte mit einem Gesamtflachengewicht von
unter 115 g/m? besser und firr einen Blade-Blade-Doppelstrich schwerere Produkte als diese. In
Offline-Maschinen in einem Betrieb kdnnen mehrere Streichanlagen eingesetzt werden, wobei
ein noch umfangreicheres Produktsortiment erzeugt werden kann, wenn sie kombiniert werden.
In diesem Fall ist die erforderliche Investition in die Produktionsanlagen jedoch relativ hoch, da
fir jedes anzuwendende Streichverfahren eine eigene Streichanlage mit ihren Trocknern und
sonstigen Vorrichtungen bereitgestellt werden muss. Obwohl bei einer Offline-Herstellungswei-
se auch eine umfangreiche Produktpalette und Flexibilitat in der Produktion erzielt werden kann,
geht der Trend heute bei Investitionen in Papierfabriken aufgrund der hohen Kosten zu Online-
Lésungen, wobei die Betriebe sich auf immer genauer definierte Papierqualitédten konzentrieren.
Auf diese Weise kdnnen die Produktionskosten fiir ein bestimmtes Produkt niedrig gehalten
werden, allerdings geht das Reaktionsvermdgen auf die Verédnderungen bezlglich des Preises
und der Nachfrage von Produkten durch Variieren des herzustellenden Produkts verloren.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Anordnung zu schaf-
fen, mittels derer die Flexibilitdt einer Online-Produktionsanlage bei einem mehrschichtigen
Strich gesteigert werden kann.

[0009] Aufgabe einer Ausflhrungsform der Erfindung ist es, eine Produktionsanlage zu schaf-
fen, worin die Art der Ausfihrung mindestens einer ersten Strichschicht verandert werden kann,
ohne die Bahn zu trennen.

[0010] Aufgabe einer Ausflihrungsform der Erfindung ist es, eine Streichstation zu schaffen,
worin die Bahn nacheinander durch zwei Streichvorrichtungen geflihrt werden kann, ohne zwi-
schendurch die Bahn stltzende oder fihrende Stellantriebe zu benutzen.

[0011] Die Erfindung basiert darauf, dass die Streichstationen, die mindestens die erste Strich-
schicht herstellen, eine Filmstreichvorrichtung und eine Bladestreichvorrichtung umfassen.

[0012] GemaRB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung befinden sich in Laufrichtung
der Bahn zuerst eine Filmstreichvorrichtung und dann eine Bladestreichvorrichtung.

[0013] GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform wird die Bahn von der Filmstreichvorrich-
tung direkt zu der Bladestreichvorrichtung gefiihrt, ohne dass die Bahn zwischen den Streich-
vorrichtungen gestitzt oder geflihrt wird, wenn die Filmstreichvorrichtung in Betrieb ist.

[0014] GemaRB einer bevorzugten Ausflhrungsform wird die Bahn (ber eine Breitstreckwalze
von der Filmstreichvorrichtung direkt zu der Bladestreichvorrichtung gefuhrt, wenn die
Filmstreichvorrichtung in Betrieb ist.

[0015] GemaB einer weiteren Ausflihrungsform bestehen die Streichstationen, die auch zur
Erzeugung der zweiten Strichschicht verwendet werden, aus Kombinationen, die eine
Filmstreichvorrichtung und eine Bladestreichvorrichtung umfassen.

[0016] GemaB einer Ausflihrungsform wird die Bahn mindestens ein drittes Mal auf mindestens
einer Seite gestrichen.

[0017] Genauer gesagt zeichnet sich das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungsge-
méaBe Anordnung dadurch aus, was in den kennzeichnenden Teilen der unabhangigen Anspri-
che angegeben ist.
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[0018] Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen
genauer definiert.

[0019] Durch die Erfindung werden erhebliche Vorteile erzielt.

[0020] Mithilfe der Erfindung kann eine Online-Papierfertigungsanlage realisiert werden, worin
verschiedene Streichweisen optional je nach herzustellendem Produkt zur Anwendung kommen
kébnnen. Mit der gleichen Maschine kann ein groBer Strichmengenbereich abgedeckt werden,
und zwar von dem typischen Optimalbereich der Film+Blade-Streichweise bis hin zum Optimal-
bereich der Blade+Blade-Streichweise. Dies kann mit einer méglichst kurzen Konstruktion er-
reicht werden, wobei keine unverhalinismaBig langen und bei leichten Rohpapierqualitdten die
Laufféhigkeit behindernde Bahniberfihrungen nétig sind. AuBerdem kann mittels dieser L6-
sung mit der gleichen Papiermaschine auf dem Papiermarkt mit Film+Blade-gestrichenen Pro-
dukten gegenlber so hergestellten Produkten flexibel konkurriert werden, und entsprechend
gegenliber mit einem Blade+Blade-Verfahren hergestellien Produkten. So kann der fiir die
Produkte erzielte Preis geschitzt und der Auftragsbestand gestéarkt werden.

[0021] Eine Streichstation, die zwei Streichvorrichtungen umfasst, kann mittels der Erfindung
ziemlich kurz konzipiert werden, damit sie in eventuell bereits vorhandenen Produktionsanlagen
anstelle einer Filmstreichvorrichtung oder einer Bladestreichvorrichtung angeordnet werden
kann.

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der beigefugten Zeichnungen néher erlautert.
[0023] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Streichstation.
[0024] Figur 2 zeigt eine Online-Streichanlage, die mittels der Erfindung realisiert worden ist.

[0025] Bei der Online-Herstellungsweise wird mit der Papiermaschine eine Rohpapierbahn
hergestellt und diese mit Vorrichtungen, die nach der Papiermaschine integriert angeordnet
sind, weiter veredelt. Wesentlich bei diesem Verfahren ist, dass die Bahn durch samtliche Ver-
edelungsstadien von der Papiermaschine bis zum Aufroller gefihrt wird, ohne dass die Bahn
getrennt wird. Sdmtliche Vorrichtungen in der Anlage miissen somit in der Lage sein, kontinuier-
lich mit der Produktionsgeschwindigkeit der Papiermaschine zu laufen. Bei mehrschichtigem
Streichen wird die von der Papiermaschine kommende Bahn zuné&chst in eine erste Streichpha-
se der ersten Seite geflihrt. Der erste Strichauftrag kann mit einer beliebigen Bladestreichvor-
richtung oder Filmstreichvorrichtung vorgenommen werden. Als Nachstes wird die Bahn mit
ihren Strichschichten getrocknet und dann umseitig (zweite Seite) in der Regel auf die gleiche
Art und Weise wie die erste Seite gestrichen. Danach folgt wiederum eine Trocknung der Bahn.
In der zweiten Streichphase wird die Bahn auf entsprechende Weise beidseitig gestrichen und
nach dem Auftrag der jeweiligen Strichschicht folgt die Trocknung des Striches. Meistens wird in
der zweiten Streichphase eine Bladestreichvorrichtung als Streichvorrichtung verwendet, da mit
diesen die beste Druckoberflache fir die meisten Druckpapierqualitéten erzielt werden kann.
Bei der Herstellung von qualitativ besonders hochwertigen Papieren kénnen danach auch noch
weitere Streichphasen durchgefiihrt werden, wobei entsprechend verfahren wird.

[0026] In dem erfindungsgemaBen Mehrschichtstreichverfahren ist als Streichvorrichtung in der
ersten Phase eine Streichstation gemaB Figur 1 vorgesehen. Darin befindet sich in Laufrichtung
der Bahn zunachst eine Filmstreichvorrichtung 1. Die Filmstreichvorrichtung 1. umfasst eine
Auftragswalze 2 und eine Gegenwalze 3, die einen Walzenspalt bzw. Nip bilden. Im Anschluss
an die Auftragswalze ist eine Auftragsvorrichtung 4 zum Auftrdgen des Striches auf die Auf-
tragswalze 2 angeordnet, wahrend die Bahn zwischen den Walzen 2 und 3 verlauft. Ist die
Filmstreichvorrichtung in Betrieb, wird der Strich mit der Auftragsvorrichtung 4 auf die Auftrags-
walze aufgetragen und von der Oberflache der Walze 2 auf die Oberflache der im Nip laufenden
Bahn (bertragen. Filmstreichvorrichtungen sind in der Fertigung von Papier und Karton sehr
bekannte Vorrichtungen, so dass deren Funktion hier nicht naher beschrieben werden muss.

[0027] In Laufrichtung der Bahn ist nach der Filmstreichvorrichtung eine Bladestreichvorrich-
tung 5 angeordnet, die eine Gegenwalze 6, eine gegen die Gegenwalze arbeitende Auftrags-
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vorrichtung 7 und nach der Auftragsvorrichtung 7 eine gegen die Gegenwalze 6 arbeitende
Schaberklinge 8 mit ihren Stellantrieben umfasst. In manchen Fallen kann anstelle einer
Schaberklinge auch ein Schaberstab verwendet werden.

[0028] Die zu behandelnde Papierbahn 9 wird von schrdg oben iber eine Leitwalze 10 zur
Filmstreichvorrichtung 1 in den Nip zwischen der Gegenwalze 3 und der Auftragswalze 2 ge-
fihrt. Von hier lauft die Bahn frei schwebend und ohne Stiitze zur Gegenwalze 6 der Blade-
streichvorrichtung und lauft um die Oberflache der Walze 6 und verldsst diese nach oben auf
eine Leitwalze 11 und lauft von dort weiter in die Trockner. Mit diesem Arrangement kann die
Bahn 9 von der Filmstreichvorrichtung 1 zur Bladestreichvorrichtung 5 frei schwebend bzw.
ohne Stiitze gesteuert werden. Dies basiert darauf, dass die Walzen in Filmstreichvorrichtungen
in senkrechter Richtung etwas schrag zueinander angeordnet sind, wobei die natirliche Lauf-
richtung der Bahn von oben nach unten verlauft. In Bladestreichvorrichtungen wiederum muss
die Schaberklinge hinsichtlich der Gegenwalze auf der Austrittsseite der Bahn angeordnet
werden und die Bahn schrag oben gefiihrt werden. Dies ist darauf zurlickzufihren, dass es
mdglich sein muss, die Klinge fir die Wartung von der Gegenwalze 6 herunter schwenken zu
kdénnen. Bezlglich der Auftragsvorrichtung ist es vorteilhaft, die Bahn 9 wiederum von schrag
oben herab auf die Bladestreichvorrichtung 5 zu bringen. Aus den oben genannten Griinden
sind alternative Streichvorrichtungen am Bevorzugtesten in der beschriebenen Reihenfolge
anzuordnen, damit eine kurze und frei schwebende Bahnfiihrung von einer Streichvorrichtung
auf die nichste gewéhrleistet werden kann.

[0029] Obwohl zur Fihrung der Bahn zwischen den Streichvorrichtungen keine Leitwalzen
notwendig sind, kann die Ausbreitung der Bahn zwischen den Streichvorrichtungen insbesonde-
re dann notwendig sein, wenn eine Bladestreichvorrichtung verwendet wird. Die zur Blade-
streichvorrichtung kommende Bahn muss gleichmaBig auf der Gegenwalze ausgebreitet bzw.
breitgestreckt sein, damit die mit groBer Kraft auf die Bahn driickende Klinge keine Falten ver-
ursacht oder gar Lécher in die Bahn aufreiBt. Eine ausreichende Spannung der Bahn in Quer-
richtung wird durch eine Breitstreckwalze gewéhrleistet, Gber welche die Bahn vor dem Uber-
gang in die Bladestreichvorrichtung lauft. Die Breitstreckwalze ist vorzugsweise verschiebbar.
Ist die Filmstreichvorrichtung in Betrieb, wird die Breitstreckwalze weg von der Bahn verscho-
ben, wahrend des Bladestreichens wiederum wird die Breitstreckwalze fest an die Oberflache
der Bahn geflhrt.

[0030] Wahrend der Produktion |auft die Bahn Uber beide Streichvorrichtungen, wobei jedoch
nur eine der Streichvorrichtungen in Betrieb ist. Ist die Filmstreichvorrichtung 1 in Betrieb, 1auft
die Bahn auf der Bladestreichvorrichtung 5 lediglich Uber die Gegenwalze 6, ohne dass ein
Strich auf die Bahn aufgetragen wird und ohne dass die Schaberklinge 8 auf der Oberflache der
Bahn liegt. Entsprechend wird bei Betrieb der Bladestreichvorrichtung kein Strich auf die Ober-
flache der Filmwalze 2 aufgetragen und die Bahn lauft lediglich Uber die Gegenwalze 3 der
Filmstreichvorrichtung ohne sonstige Berihrung. Somit arbeiten die Gegenwalzen 3, 6 der
Streichvorrichtungen 1, 5 als Leitwalzen, wenn die jeweilige Streichvorrichtung nicht in Betrieb
ist. Das Verfahren ermdglicht einen Wechsel der Streichweise, ohne die Bahn zu trennen. Bei
einem Wechsel wird einfach der Streichvorgang auf der gerade arbeitenden Streichvorrichtung
unterbrochen und die andere Streichvorrichtung gestartet. So ist ein sehr schneller Wechsel der
Streichweise mdglich. Wenn eine der beiden Streichvorrichtungen nicht in Betrieb ist, kénnen
die Arbeiten zur Wartung derselben in die Zeit der Betriebspause gelegt werden, weswegen die
erfindungsgemaBe Wechselstreichvorrichtungsstation eine gute Produktionseffizienz aufweist.

[0031] Figur 2 zeigt eine Streichanlage, die in Ubereinstimmung mit dem Erfindungsgedanken
realisiert worden ist. Darin wird die direkt aus der Papiermaschine kommende Bahn 9 zunachst
in einen Vorkalander 12 gefiihrt, dem eine erste erfindungsgeméaBe Streichstation 13 umfas-
send zwei Streichvorrichtungen 1, 5 nachfolgt. Mit dieser Streichstation 13 wird die erste Seite
der Bahn gestrichen, wahlweise entweder in einem Film- oder einem Bladestreichverfahren.
Beide Streichvorrichtungen werden nicht gleichzeitig benutzt, das heiBt, hier wird lediglich eine
Strichschicht hergestellt. Nach der ersten Streichphase muss die Bahn getrocknet werden,
weshalb die Anlage Trockner 14 aufweist. Nach den Trocknern 14 folgt eine der ersten
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Streichstation ahnliche zweite Streichstation 15 zur Behandlung der ungestrichenen Seite der
Bahn 9. In dieser Station 15 wird in der Regel dasselbe Streichverfahren wie auch in der ersten
Streichstation verwendet, so dass beide Seiten der Bahn gleich sind. Natlrlich kdnnen auch
voneinander abweichende Streichverfahren genutzt werden, wenn aus irgendeinem Grund ein
Produkt hergestellt werden soll, das auf beiden Seiten unterschiedliche Druckereigenschaften
aufweist.

[0032] Nach dem ersten Strichauftrag der zweiten Seite der Bahn folgen wiederum Trockner
16. Die zweite Strichschicht wird auf beiden Seiten der Bahn mit Bladestreichvorrichtungen 17,
19 aufgetragen. Nach jeder Bladestreichvorrichtung 17, 19 folgen Trockner 18, 20 und nach der
letzten Trocknungsphase 20 befinden sich in dieser beispielhaften Anlage noch ein Kalander 21
und ein Aufroller 22.

[0033] In einer Bladestreichstation kann der Auftrag des Striches zum Beispiel als Diisenauftrag
gemacht werden oder auch ein Kurzzeitauftrag anstelle von separatem Auftrag und Abstreifung
zur Anwendung kommen. Wesentlich ist jedoch, dass die aufgetragene Strichschicht mit einer
Klinge oder einem Stab egalisiert wird. Da auch Bladestreichstationen sehr bekannt sind, ist
eine genauere Beschreibung derselben hier nicht nétig.

[0034] Es ist denkbar, die Reihenfolge der Streichvorrichtungen in der Wechselstreichstation
umzukehren. In diesem Fall jedoch wird die Bahnfihrung kompliziert.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Durchfiihrung eines Mehrschichtstriches in einem Online-Herstellungspro-
zess, in welchem Verfahren

- eine Papierbahn in einer Papiermaschine hergestellt wird,

- die Bahn in eine erste Streichstation (13) geflihrt wird,

- mindestens auf der ersten Seite der Bahn eine erste Strichschicht hergestellt wird,
- die Bahn in mindestens eine folgende Streichstation (17) geflhrt wird,

- in dieser mindestens einen folgenden Streichstation (17) eine zweite Strichschicht auf
der ersten Strichschicht hergestellt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Bahn mindestens in der Fertigungsphase der ersten Strichschicht so angeordnet
wird, dass sie gleichzeitig Uber mindestens eine Filmstreichvorrichtung und eine Blade-
streichvorrichtung l4uft.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine erste
Strichschicht entweder mit einem Filmstreichverfahren oder mit einem Bladestreichverfah-
ren hergestellt und zu der anderen Herstellungsweise gewechselt wird, ohne dabei die her-
zustellende Bahn zu trennen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn in der min-
destens einen ersten Streichphase zuerst in die Filmstreichvorrichtung und dann in die
Bladestreichvorrichtung gefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn in
der mindestens einen ersten Streichphase zuerst in die Filmstreichvorrichtung und dann in
die Bladestreichvorrichtung geflihrt wird, ohne die Bahn zwischen den Streichvorrichtungen
zu stiitzen, solange die Filmstreichvorrichtung in Betrieb ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn in
der mindestens einen ersten Streichphase zuerst in die Filmstreichvorrichtung und dann
Uber eine Breitstreckwalze in die Bladestreichvorrichtung gefuhrt wird, solange die Blade-
streichvorrichtung in Betrieb ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn in
der mindestens einen Herstellungsphase, die auf die Herstellung der ersten Strichschicht
folgt, Gber mindestens die Filmstreichvorrichtung und die Bladestreichvorrichtung zu laufen
gefuhrt wird.

7. Anordnung zur Realisierung eines Online-Herstellungsprozesses fiir die Durchflihrung
eines Mehrschichtstriches, welche Anordnung

- eine Papiermaschine zur Herstellung einer Papierbahn (9),

- eine erste Streichstation (13), in die die Bahn (9) ohne Unterbrechung aus der Papier-
maschine gefihrt wird,

- mindestens eine folgende Streichstation (17), in die die Bahn (9) ohne Unterbrechung
aus der ersten Streichstation (13) gefiihrt werden kann, umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens die erste Streichstation (13) eine Filmstreichvorrichtung (1) und eine Blade-
streichvorrichtung (5) umfasst und die Bahn (9) so angeordnet ist, dass sie gleichzeitig
Uber mindestens die Filmstreichvorrichtung (1) und die Bladestreichvorrichtung (5) lauft.
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8. Anordnung nach Anspruch 7,

gekennzeichnet durch eine zwischen der Filmstreichvorrichtung (1) und der Bladestreich-
vorrichtung (5) angeordnete, bewegliche Breitstreckwalze, die fest an die Bahn und geldst
von der Oberflache der Bahn verschiebbar ist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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FIG. 1
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