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£)  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  einseitig  behandeltem  Papier  oder  Karton. 

(sy  zur  Vermeidung  einer  Krümmung  von  einseitig 
behandeltem,  insbesondere  einseitig  gestrichenem 
Papier  wird  vorgeschlagen,  daß  die  aus  einer  vorge- 
schalteten  Station,  insbesondere  einem  Streichag- 
gregat  kommende  Bahn  (1)  mit  ihrer  nicht  behandel- 
ten  bzw.  nicht  veredelten  Seite  (16)  durch  einen 
Wassersumpf  (6)  geführt  wird,  dort  auf  ihrer  nicht 
behandelten  bzw.  nicht  veredelten  Seite  (16)  über 
die  volle  Bahnbreite  ausreichend  Feuchtigkeit  auf- 
nimmt,  auf  ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht  vere- 
delten  Seite  (16)  von  überschüssigem  Wasser  be- 
freit  und  anschließend  wie  üblich  getrocknet  wird. 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  einseitig  behandeltem  Papier  oder  Karton 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  von  einseitig  behandeltem  Papier  oder  Karton, 
insbesondere  einseitig  gestrichenem  Papier.  Die 
Erfindung  betrifft  ferner  eine  Vorrichtung  zur 
Durchführung  dieses  Verfahrens. 

Am  Ende  einer  Papiermaschine  wird  die  fertig 
getrocknete  Papierbahn  normalerweise  mit  polier- 
ten  Stahlwalzen  geglättet.  Ohne  weitere  Bearbei- 
tung  erhält  man  die  sogenannten  maschinenglatten 
Papiere.  Für  viele  anspruchsvolle  Druckarbeiten  ist 
das  maschinenglatte  Papier  nicht  glatt  genug.  Des- 
wegen  wird  ein  großer  Teil  aller  hergestellten  Pa- 
piere  in  einem  besonderen  Walzensystem  nachbe- 
handelt:  es  wird  auf  einem  Kalander  satiniert.  Für 
die  einseitige  Glättung  von  speziellen  Papiersorten 
kann  ein  Glättzylinder  auch  innerhalb  der  Trocken- 
partie  der  Papiermaschine  angeordnet  sein.  Eine 
besondere  Form  der  Veredelung  des  Papieres  ist 
das  Streichen  :  auf  Streichmaschinen  werden  Pa- 
piere  mit  einer  zusätzlichen  Schicht  aus 
Weißpigmenten  versehen.  Diese  Papiere  nennt 
man  gestrichene  Papiere. 

Von  den  zahlreichen  Veredelungsverfahren,  die 
teils  schon  bei  der  Papierherstellung,  teils  erst  bei 
der  Papierverarbeitung  eingesetzt  werden,  ist  das 
Streichen  am  geläufigsten.  Es  handelt  sich  hier  um 
das  ein-oder  beidseitige  Beschichten  des  Papiers 
mit  Dispersionen,  die  aus  Pigmenten  und  Bindemit- 
teln  bestehen.  Diese  Streichfarben  werden  flüssig 
mit  Hilfe  verschiedenartiger  Streichaggregate  auf 
die  trockene  Papierbahn  aufgetragen  und  getrock- 
net. 

Insbesondere  bei  der  Herstellung  von  einseitig 
gestrichenem  Papier  ergibt  sich  das  Problem,  daß 
das  fertiggestellte  Papier  eine  starke  Neigung  zum 
Rollen  aufweist.  Das  Papier  krümmt  sich  dabei  in 
eine  rohrähnliche  Form,  wobei  die  einseitig  gestri- 
chene  Papierseite  innen  liegt.  Ähnliche  Rolleffekte 
treten  ein  bei  anderen  einseitigen  Behandlungen, 
z.B.  bei  einseitig  glattem  Papier. 

Die  Fachwelt  hat  sich  seit  langem  bemüht, 
dieses  Problem  zu  beheben.  Hierzu  wurde  bereits 
vorgeschlagen,  die  Papierbahn  auf  ihrer  nicht  vere- 
delten  Seite  mit  Wasser  zu  besprühen  und  hierfür 
eine  sich  über  die  volle  Bahnbreite  erstreckende 
Sprüheinrichtung  mit  gleichmäßig  verteilt  angeord- 
neten  Wasserdüsen  vorzusehen.  Entsprechende 
Versuche  haben  jedoch  ergeben,  daß  die  diskreten 
Wassertröpfchen  auf  der  Papieroberfläche  Blasen- 
bildungen  hervorrufen,  die  eine  Nachbehandlung 
dieser  Papierseite  erforderlich  machen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  zu  entwickeln,  mit  denen  der  Rol- 
leffekt  bei  einseitig  behandeltem,  insbesondere  ein- 

5  seitig  gestrichenem  Papier  vermieden  wird,  ohne 
daß  dabei  negative  Effekte,  insbesondere  Blasen- 
bildungen  auftreten. 

Diese  Aufgabe  wird  gemäß  der  Erfindung 
dadurch  gelöst,  daß  die  aus  einer  vorgeschalteten 

70  Station,  insbesondere  einem  Streichaggregat  kom- 
mende  Bahn  mit  ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht 
veredelten  Seite  durch  einen  Wassersumpf  geführt 
wird,  dort  auf  ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht 
veredelten  Seite  über  die  volle  Bahnbreite  ausrei- 

75  chend  Feuchtigkeit  aufnimmt  und  anschließend  auf 
ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht  veredelten  Seite 
von  überschüssigem  Wasser  befreit  wird.  An- 
schließend  erfolgt  die  Trocknung  wie  üblich. 

Dabei  ist.  es  vorteilhaft,  wenn  der  Wassersumpf 
20  permanent  mit  frischem  Wasser  gespeist  wird, 

wobei  der  Pegel  des  Wassersumpfes  nahezu  kon- 
stant  gehalten  wird. 

Insbesondere  zum  Abschwemmen  von  Verun- 
reinigungen  o.  dergl.  ist  es  vorteilhaft,  wenn  der 

25  Wassersumpf  im  Überschuß  gefahren  wird,  wobei 
das  überschüssige  Wasser  beidseitig  der  Papier- 
bahn  aus  dem  Wassersumpf  abfließt. 

Das  Maß  der  jeweiligen  Feuchtigkeitsaufnahme 
wird  bestimmt  durch  die  Zeit,  in  der  die  Papierbahn 

30  unmittelbar  von  dem  Wasser  beaufschlagt  wird.  Da 
sich  die  Durchlaufgeschwindigkeit  der  Papierbahn 
durch  den  Wassersumpf  in  der  Regel  nicht  an  die 
gewünschte  Feuchtigkeitsaufnahme  anpassen  läßt, 
ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Pegelhöhe  des  Wasser- 

35  sumpfes  und  damit  die  Wasseraufnahme  men- 
genmäßig  verändert  werden  können.  Dadurch  läßt 
sich  in  bestimmten  Fällen  die  Feuchtigkeitsauf- 
nahme  auch  so  weit  steigern,  daß  eine 
"Überspannung"  eintritt,  das  Papier  also  die  Nei- 

40  gung  hat,  sich  zur  nicht  veredelten  Seite  hin  zu 
krümmen.  Dies  ist  dann  zweckmäßig,  wenn  die  so 
behandelte  Papierbahn  anschließend  eine  Satinier- 
stufe  durchläuft,  wo  das  Papier  an  sich  wiederum 
die  Tendenz  zum  Einrollen  in  Richtung  der  be- 

45  schichteten  Seite  erhält.  Durch  die  erwähnte 
"Überspannung"  läßt  sich  diese  zusätzliche  Roll- 
tendenz  kompensieren. 

Um  das  Feuchteprofil  zu  beeinflussen,  also  die 
Wasseraufnahme  über  die  Bahnbreite  unter- 

50  schiedlich  gestalten  zu  können,  ist  es  vorteilhaft, 
wenn  der  Druck  über  die  Bahnbreite  unter- 
schiedlich  eingestellt  werden  kann. 
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döi  einer  geeigneten  vomcntung  zur 
Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
kann  in  Förderrichtung  der  Papierbahn  gesehen 
hinter  einer  vorgeschalteten  Station,  also  insbeson- 
dere  hinter  einem  Streichaggregat  ein  Schaber  an- 
geordnet  sein,  der  sich  über  die  volle  Bahnbreite 
erstreckt,  unter  Druck  ausweichelastisch  gegen 
eine  die  Papierbahn  abstützende  Walze  anliegt  und 
mit  deren  Mantelfläche  einen  im  Querschnitt  an- 
genähert  dreiecksförmigen  Sumpf  bildet,  in  den 
zumindest  ein  Zulauf  für  Wasser  mündet.  Die  zu 
behandelnde  Papierbahn  liegt  also  mit  ihrer  behan- 
delten  bzw.  veredelten  Seite  auf  der  genannten 
Walze  auf,  so  daß  nur  die  nicht  behandelte  bzw. 
nicht  veredelte  Seite  gleichmäßig  von  dem  im 
Sumpf  stehenden  Wasser  benetzt  wird.  Dabei  ist 
es  zur  gleichmäßigen  Beschickung  des  Sumpfes 
vorteilhaft,  wenn  über  die  Bahnbreite  mehrere  Was- 
serzuläufe  vorgesehen  sind.  Dabei  kann  die  Was- 
serzufuhr  so  gesteuert  werden,  daß  sich  innerhalb 
des  Sumpfes  ein  konstanter  Pegel  einstellt,  etwas 
überschüssiges  Wasser  aber  kontinuierlich  beidsei- 
tig  der  Papierbahn  aus  dem  Sumpf  abfließt. 

Durch  Veränderung  des  Anpreßdruckes  des 
gegen  die  nicht  behandelte  bzw.  nicht  veredelte 
Oberfläche  der  Papierbahn  anliegenden  Schabers 
läßt  sich  ebenfalls  die  Feuchtigkeitsaufnahme  regu- 
lieren.  Dieser  Druck  und/oder  die  Pegelhöhe  im 
Sumpf  werden  den  jeweiligen  Bedürfnissen  an- 
gepaßt,  wobei  die  optimalen  Werte  zuerst  empiri- 
sch  zu  ermitteln  sind  und  ann  automatisch  gesteu- 
3rt  werden  können. 

Mit  dem  neuen  Verfahren  sowie  der  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  lassen  sich 
somit  auch  die  Endfeuchtigkeit  anheben  und  eine 
Korrektur  des  Feuchtigkeitsprofils  vornehmen. 

Weitere  Merkmale  der  Erfindung  sind  Ge- 
genstand  der  Unteransprüche  und  werden  in  Ver- 
Dindung  mit  weiteren  Vorteilen  der  Erfindung  an- 
land  eines  Ausführungsbeispieles  näher  erläutert. 

In  der  Zeichnung  ist  eine  als  Beispiel  dienende 
^usführungsform  der  Erfindung  schematisch  darge- 
stellt. 

Gemäß  der  Zeichnung  wird  eine  von  einem 
licht  dargestellten  Streichaggregat  kommende 
'apierbahn  1  in  Richtung  der  eingezeichneten  Pfei- 
e  um  eine  Walze  2  geführt,  auf  der  sich  die 
3apierbahn  1  mit  ihrer  einseitig  gestrichenen  Ob- 
ärfläche  1a  abstützt.  Gegen  die  nicht  veredelte 
Dberfläche  1b  der  Papierbahn  1  liegt  ein  Schaber 
J,  der  sich  über  die  volle  Breite  der  Papierbahn  1 
srstreckt  und  um  eine  Schwenkachse  4  gegen  die 
Mrkung  eines  Hydraulikzylinders  5  verschwenkbar 
jelagert  ist.  Zur  Veränderung  des  Druckes,  mit 
lern  der  Schaber  3  auf  der  nicht  veredelten  Ob- 
>rfläche  1b  der  Papierbahn  1  anliegt,  läßt  sich  der 
lylinderdruck  verändern. 

Die  schematische  Zeichnung  läßt  erkennen, 
daß  der  Schaber  3  zusammen  mit  der  Mantelfläche 
der  Walze  2  einen  im  Querschnitt  angenähert 
dreiecksförmigen  Sumpf  6  bildet,  der  über  einen 

5  Zulauf  7  mit  Wasser  gefüllt  werden  kann.  Dabei  ist 
nur  ein  Zulauf  7  dargestellt;  es  können  aber  über 
die  Breite  der  Walze  2  mehrere  Zuläufe  vorgese- 
hen  sein.  Die  Wasserzufuhr  wird  dabei  so  gesteu- 
ert,  daß  innerhalb  des  Sumpfes  6  ein  jeweils  an- 

ro  genähert  konstanter  Wasserpegel  gehalten  wird. 
Die  Zeichnung  zeigt  ferner,  daß  die  Höhe  dieses 
Pegels  die  Breite  des  pro  Zeiteinheit  von  dem  im 
Sumpfbefindlichen  Wasser  beaufschlagten  Strei- 
fens  der  Papierbahn  1  definiert. 

75 

Ansprüche 

Verfahren  zur  Herstellung  von  einseitig  behan- 
20  deltem  Papier  oder  Karton,  insbesondere  einseitig 

gestrichenem  Papier,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  aus  einer  vorgeschalteten  Station,  insbe- 
sondere  einem  Streichaggregat  kommende  Bahn 
mit  ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht  veredelten 

»5  Seite  durch  einen  Wassersumpf  geführt  wird,  dort 
auf  ihrer  nicht  behandelten  bzw.  nicht  veredelten 
Seite  über  die  volle  Bahnbreite  ausreichend  Feuch- 
tigkeit  aufnimmt  und  anschließend  auf  ihrer  nicht 
behandelten  bzw.  nicht  veredelten  Seite  von  über- 

io  schüssigem  Wasser  befreit  wird. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  der  Wassersumpf  permanent  mit 
frischem  Wasser  gespeist  wird,  wobei  der  Pegel 
des  Wassersumpfes  nahezu  konstant  gehalten 

)5  wird. 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  der  Wassersumpf  im  Überschuß 
gefahren  wird,  wobei  das  überschüssige  Wasser  ' 
beidseitig  der  Papierbahn  aus  dem  Wassersumpf 

io  abfließt. 
4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  2  oder  3, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Pegelhöhe  des 
Wassersumpfes  und  damit  die  Wasseraufnahme 
mengenmäßig  verändert  werden  können. 

«s  5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  von  der 
nicht  behandelten  bzw.  nicht  veredelten  Seite  der 
Papierbahn  das  überschüssige  Wasser  abgeschabt 
wird. 

@o  6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Druck,  mit  dem  das  Ab- 
schaben  des  überschüssigen  Wassers  erfolgt,  und 
damit  die  Wasseraufnahme  mengenmäßig 
verändert  werden  können. 

5  7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zur  Beeinflussung  des  Feuchte- 
profils  der  Druck  über  die  Bahnbreite  unter- 
schiedlich  eingestellt  werden  kann. 



5  0  251  226  6 

8.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche, 
gekennzeichnet  durch  einen  in  Förderrichtung  der 
Papierbahn  gesehen  hinter  einer  vorgeschalteten 
Station,  insbesondere  einem  Streichaggregat  an-  5 
geordneten  Schaber  (3),  der  sich  über  die  volle 
Bahnbreite  erstreckt,  unter  Druck  ausweichelastisch 
gegen  eine  die  Papierbahn  (1)  abstützende  Walze 
(2)  anliegt  und  mit  deren  Mantelfläche  einen  im 
Querschnitt  angenähert  dreiecksförmigen  Sumpf  io 
(6)  bildet,  in  den  zumindest  ein  Zulauf  (7)  für 
Wasser  mündet. 
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