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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beauf-
schlagung einer noch nassen oder feuchten Papier-
oder Kartonbahn (Materialbahn) im Herstellungsverfah-
ren mit einem flussigen oder pastdsen Auftragsmedium
und eine NaBpartie einer Papier- oder Kartonmaschine
mit einer Siebpartie, einer Pressenpartie mit jeweils
mindestens einem endlosen wasserdurchlassigem
Band und mindestens einer Auftragsvorrichtung zum
direkten oder indirekten Auftragen eines flissigen oder
pastésen Auftragsmediums auf mindestens eine Seite
einer noch nassen Papier- oder Kartonbahn.

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB im
Bereich der Auftragsstelle Wasserdampf und/oder Was-
ser zugegeben wird.

Die erfindungsgeméBe NaBpartie ist dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich der mit dem Auftrags-
medium in Kontakt kommenden Materialbahn und/oder
Band eine Vorrichtung zur Beaufschlagung des minde-
stens einen Bandes und/oder der Materialbahn mit
Wasserdampf und/oder Wasser (Applikator) vorgese-
hen ist.

Verfahren und Vorrichtung zur Beaufschlagung einer Papier- oder Kartonbahn mit einem
fliissigen oder pastésen Auftragsmedium

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beauf-
schlagung einer noch nassen oder feuchten Papier-
oder Kartonbahn (Materialbahn) im Herstellungsverfah-
ren mit einem flissigen oder pastésen Auftragsmedium
geman dem Oberbegriff des ersten Verfahrens- bezie-
hungsweise Vorrichtungsanspruches.

[0002] Ein &hnliches Verfahren und eine &hnliche Vor-
richtung sind aus der Patentschrift US 5,152,872
bekannt. In dieser Patentschrift wird ein Auftragsverfah-
ren und eine Auftragsvorrichtung fiir ein flissiges oder
pastéses Medium auf eine noch nasse Papierbahn
gezeigt, wobei der Auftrag des Auftragsmediums direkt
auf die Oberflache der nassen Materialbahn vorgenom-
men wird.

[0003] Ein anderes &hnliches Verfahren und eine
andere ahnliche Auftragsvorrichtung sind aus der Deut-
schen Offenlegungsschrift DE-OS 1 942 348 bekannt.
In dieser Offenlegungsschrift wird ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Beaufschlagung einer noch nas-
sen Papierbahn mit einem Auftragsmedium gezeigt,
wobei das Auftragsmedium durch ein, auf der Material-
bahn aufliegendes Sieb hindurch auf die Bahnoberfla-
che aufgetragen wird.

[0004] Die beiden obengenannten Verfahren und Vor-
richtungen beinhalten den Nachteil, daB entweder auf-
grund einer Siebverschmutzung oder aufgrund
ungenligender GleichmaBigkeit beim Auftragen die
Oberflache des Auftragsmediums nicht ausreichend
glatt und gleichmagig ist.

[0005] Weiterhin wird auf die Prioritatsschrift DE 297
23 289.4 verwiesen, deren gesamter Inhalt in den
Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung mit einbezogen
wird.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Beaufschlagung einer noch nas-
sen Papier- oder Kartonbahn (Materialbahn) zur Vertfi-
gung zu stellen, welche eine Verbesserung der
GleichmaBigkeit des Auftrages auf die Papierbahn
bewirkt.

[0007] Die Aufgabe wir durch die Merkmale des
ersten Verfahrensanspruches beziehungsweise durch
die Merkmale des ersten Vorrichtungsanspruches
gelost.

[0008] Die Erfinder haben erkannt, daB es vorteilhaft
ist, bei den bekannten Auftragsmethoden die Material-
bahn, auf die das Auftragsmedium aufgegeben wird
und/oder das Sieb, durch welches hindurch das Auf-
tragsmedium an die Materialbahn herangefiihrt wird, im
Bereich der Auftragsstelle mit Wasser, vorzugsweise als
Wasserdampf zu behandeln, das heift zu konditionie-
ren. Hierdurch wird erreicht, daB die GleichmaBigkeit
des Auftrages auf die laufende Materialbahn verbessert
wird.

[0009] Zusétzlich wird vorteilhaft eine Erhéhung des
Applikationswirkungsgrades erreicht. Der Applikations-
wirkungsgrad ist das Verhaltnis zwischen der Menge an
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Auftragsmedium, welches tatsachlich nach dem Aui-
tragsvorgang auf der Materialbahn haften bleibt, und
der in der Auftragsvorrichtung verarbeiteten Menge an
Auftragsmedium. Im Falle einer Siebkonditionierung
wird erreicht, daB sich eine Verringerung der Siebver-
schmutzung, beziehungsweise einer Reduktion der Ver-
schmutzungsneigung der Siebe ergibt, wodurch eine
Erhéhung der Durchlassigkeit der Siebe bewirkt wird.
Weiter ergibt sich vorteilhaft, daB der Temperaturgradi-
ent zwischen dem Auftragsmedium (= Auftragsfarbe)
und dem Sieb vermindert wird, da sich das Sieb zuvor
erwarmt.

[0010] Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB es durch
diese zusatzliche Reinigung der Siebe nun mdglich ist
bindemittelreiche Auftragsmedien, beziehungsweise
Applikationsfarben in Doppelsiebbereich einer Papier-
maschine einzusetzen. Ein Beispiel fur eine bindemittel-
reiche Applikationsfarbe stellt ein Stérke-Zusatz dar.
[0011] Wird die Konditionierung des Siebes so durch-
geftihrt, daB eine Erwdrmung des Siebes erfolgt, so
kommt es auch vorteilhaft zu einer lokalen Erweiterung
der Siebmaschen und auch zur Verringerung der Visko-
sitdt des Auftragsmediums, wodurch wiederum eine
bessere Durchdringung des Siebes und eine Vergleich-
maBigung des Auftrages bewirkt wird.

[0012] Wird die Konditionierung des Siebes im
AnschluB3 an den Auftrag, bei noch aufliegendem Sieb
auf die Bahnoberflache vorgenommen, so wird dadurch
ebenfalls eine Verringerung der Viskositat des Auftrags-
mediums erreicht und es kommt zu einen Anstieg der
Entwasserungsgeschwindigkeit des Auftragsmediums.
Teilweise nimmt hierbei die Papierbahn das Wasser auf.
[0013] Wird die Konditionierung des Siebes vorge-
nommen, nachdem das Sieb, durch welches das Auf-
tragsmedium auf die Materialbahn aufgebracht wird,
sich von der Materialbahn abgeldst hat, so wird durch
die Konditionierung eine Erhéhung der Durchsatzge-
schwindigkeiten erreicht und eine bessere Reinigung,
auch bedingt durch =zusatzliche Ldsungsvorgange,
erreicht. Auf jeden Fall wird, egal an welcher Stelle die
Konditionierung des Siebes vorgenommen wird, eine
Erhéhung der Durchtrittsgeschwindigkeit des Auftrags-
mediums durch das Sieb erzielt. Als Folge dieser ver-
besserten Durchtrittsgeschwindigkeit verringern sich
die im Sieb zurtickgehaltenen Bestandteile, bezie-
hungsweise die Reste des Aufiragsmediums und ein
Anbacken der Farbe an das Sieb wird verhindert. Ein
weiterer positiver Effekt der Konditionierung des Siebes
besteht darin, daB aufgrund des besseren Applikations-
wirkungsgrades eine Reduktion der Wasserbelastung
durch Auftragsmedium als Folge der Siebreinigung
erreicht wird.

[0014] Besondere Ausfihrungsformen des
erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteran-
spriichen angegeben. So kann es vorteilhaft sein, wenn
die Behandlung der Materialbahn mit Wasserdampf
oder Wasser, unmittelbar vor oder nach der Auftrags-
stelle, statifindet.
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[0015] Weiterhin kann es vorteilhaft sein, die Konditio-
nierung auf beiden Seiten der Materialbahn bezie-
hungsweise an Sieben beidseits der Materialbahn,
durchzuflhren. Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung
liegt darin, daB unmittelbar bei oder nach der Konditio-
nierung eine Absaugung Uberschiissiger Flissigkeit
oder von Verunreinigungen stattfindet. Dies kann bei-
spielsweise dadurch geschehen, daB dem Applikator
gegeniberliegend ein Saugkasten angebracht wird,
oder die Konditionierung des Siebes oder der Material-
bahn auf einer Saugwalze stattfindet.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens besteht darin, daB der Wasserdampf oder
das Wasser mit oberflachenaktiven Zusatzmitteln ver-
setzt wird. Dies kdnnen beispielsweise Tenside oder
ahnliche Mittel sein. Als mégliches Auftragsmedium
kann beispielsweise eine pigmentfreie oder pigmenthal-
tige Slurry (Schlemmung), beziehungsweise Applikati-
onsfarbe  verwendet werden. Fillstoffe des
Auftragsmediums kdnnen beispielsweise Kaolin, Clay,
Calciumcarbonat, Zeolith, Bentonit, TiO, oder &hnliches
dienen. Als Bindemittel sind beispielsweise Starke,
Latex, Oberflachenleimungsmittel geeignet. Als chemi-
sche Zusatze kénnen Retentionsmittel, optische Authel-
ler oder andere, die Bedruckbarkeit verbessernde
Zusatze genutzt werden. Auch Antihaftmittel kénnen
eingesetzt werden. Es wird darauf hingewiesen, daB
diese Aufzahlung nicht abschlieBend ist, sondern das
alle aus der Streicherei bekannten Aufiragsmedien Ver-
wendung finden kénnen, beziehungsweise auch Kombi-
nationen der obengenannten Mittel eingesetzt werden
kénnen, oder nacheinander verwendet werden kénnen.
[0017] Unter der oben beschriebenen nassen, oder
feuchten Materialbahn wird eine Materialbahn, ins-
besondere eine Papierbahn angesehen, die einen Fest-
stoffgehalt von 3 bis 50 %, vorzugsweise von 3 bis 23
%, vorzugsweise von 3 bis 17 %, aufweist.

[0018] Eine vorteilhafte Einwirkzeit des Wassers
beziehungsweise des Wasserdampfes auf die Material-
bahn und/oder auf das Sieb betragt zwischen 0,1 bis
10, maximal bis 15 Millisekunden. Das Auftragsgewicht
pro Seite liegt zwischen 1 bis 15 g/m? [otro].

[0019] Eine vorteilhafte Wasser- beziehungsweise
Dampfmenge, die dem Sieb zugefiihrt wird, liegt in
Bereich des freien Siebvolumens, das heit dem Volu-
men, das den Zwischenraumen im Sieb entspricht.
[0020] Das obengenannte Verfahren, das sich auf die
Konditionierung von Sieben bezieht, kann ebenso auch
zur Konditionierung von Filzen der Pressenpartie der
Papiermaschine eingesetzt werden.

[0021] Entsprechend dem oben dargestellten Verfah-
ren wird auch eine NaBpartie einer Papier- oder Karton-
maschine mit einer Siebpartie und einer Pressenpartie
mit jeweils mindestens einem endlosen wasserdurch-
lassigen Band und mindestens einer Auftragsvorrich-
tung zum direkten oder indirekten Auftragen eines
flissigen oder pastésen Auftragsmediums auf minde-
stens eine Seite einer noch nassen Papier- oder Kar-
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tonbahn (Materialbahn) dahingehend verbessert, daB3
im Bereich der mit dem Auftragsmedium in Kontakt
kommenden Materialbahn und/oder Band eine Vorrich-
tung zur Beaufschlagung des mindestens einen Bandes
und/oder der Materialbahn mit Wasserdampf und/oder
Wasser (Applikator) vorgesehen ist. Die Vorteile, die
durch eine derartige Ausgestaltung einer NaBpartie zu
erreichen sind, sind oben eingehend beschrieben.
[0022] In einer besonderen Ausgestaltung der NaB-
partie kann der Applikator direkt, ohne dazwischenlie-
gendes Sieb oder dazwischenliegenden Filz Uber der
Bahnoberflache angeordnet sein, so daB der Applikator
direkt auf die Oberflaiche der Materialbahn einwirkt.
Hierdurch wird besonders vorteilhaft eine weitere Ver-
flissigung des Auftragsmediums erreicht und ein Ver-
flieBen von bis dahin bestehender Unebenheiten und
damit eine VergleichméBigung des Auftrages bewirkt.
[0023] Weitere Ausgestaltungen der Erfindungen sind
in den Unteranspriichen zum ersten Verfahrensan-
spruch, beziehungsweise zum ersten Vorrichtungsan-
spruch und in den nachfolgenden Figuren-
beschreibungen dargestellt.

[0024] Es versteht sich, daB die vorstehend genann-
ten und nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen
Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rah-
men der Erfindung zu verlassen.

[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen.

[0026] Die Erfindung soll nachfolgend, anhand der
Zeichnungen, naher erlautert werden. Es stellen dar:

Figur 1: Siebsaugwalze mit Materialbahn und 2
Applikatoren;

Figur 2: Siebsaugwalze mit Doppelsieb und 4
Applikatoren;

Figur 3: Materialbahn zwischen Doppelsieb mit 2
Applikatoren;

Figur 4: Siebsaugwalze mit Materialbahn und 2
Applikatoren;

Figur 5: Siebsaugwalze mit Doppelsieb und Appli-
kator nach Abhebung des Obersiebes;

Figur 6: Siebsaugwalze mit Doppelsieb und Appli-
kator am Obersieb.

[0027] Die Figur 1 zeigt eine Materialbahn 1, die auf

einem Sieb 2 aufliegt. Materialbahn 1 und Sieb 2 wer-
den von rechts kommend an eine Saugwalze 5 heran-
gefuhrt. Die Saugwalze 5 verfligt (iber eine Saugzone,
die im Umschlingungsbereich des Siebes 2 und der
Materialbahn 1 um die Saugwalze 5 angeordnet ist.
Gegeniberliegend zum Saugbereich ist eine Auftrags-
vorrichtung 8 dargestellt, die ein Auftragsmedium 9 auf
die offenliegende Materialbahn auftragt. Erfindungsge-
manB ist unmittelbar vor der Auftragsstelle auf die Mate-



5 EP 0 911 446 A2 6

rialbahn 1 ein erster Applikator 7.1 vorgesehen, der die
Materialbahn mit Wasser, vorzugsweise in Form von
Wasserdampf, konditioniert. Ebenfalls ist unmittelbar
nach der Auftragsstelle ein zweiter Applikator 7.2 ange-
ordnet, der eine Nachbehandlung der mit Aufiragsme-
dium bestrichenen Materialbahn 1 durchfthrt. Durch
die erste Konditionierung der Materialbahn 1 mit dem
ersten Applikator 7.1 wird eine Vorbereitung der Materi-
albahn durchgefthrt, die eine verbesserte Haftung und
einen gleichméBigeren Auftrag des Auftragsmediums
auf die Materialbahn erméglicht. Hierbei kénnen dem
Wasser auch verschiedene, oben beschriebene Hilfs-
mittel zugesetzt werden. Die Konditionierung der Mate-
rialbahn mit dem zweiten Applikator 7.2 férdert das
VerflieBen des Auftragsmediums 9 auf der Materialbahn
1, so daB sich eine VergleichmaBigung des Auftrages
Uber die gesamte Breite der Materialbahn ergibt. Die
Auftragsvorrichtung 8 ist in diesem Beispiel nur grob
schematisch dargestellt. Es kann sich hierbei und auch
bei allen anderen in dieser Anmeldung beschriebenen
Auftragsvorrichtungen um eine beliebige, bekannte Auf-
tragsvorrichtung in Form einer Rakel, einer Sprahvor-
richtung oder auch einem Walzenaufirag oder
ahnlichem handeln.

[0028] Figur 2 zeigt eine erfindungsgeméaBe Konditio-
nierung eines Doppelsiebes mit einer dazwischenlie-
genden Materialbahn im Bereich einer Saugwalze. Ein
Doppelsieb 3 mit der dazwischenliegenden Material-
bahn wird mit der Laufrichtung 4 an eine Saugwalze
herangefiihrt und umschlingt die Saugwalze 5 Uber
einen Teilsektor. Kurz nach dem Aufliegen des Doppel-
siebes auf der Saugwalze in einem Bereich, in dem
noch keine Saugzone 6 angeordnet ist, wird die der
Saugwalze abgewandte Seite des Doppelsiebes 3
durch einen ersten Applikator 7.1 konditioniert.
AnschlieBend ist eine Auftragsvorrichtung 8 angeord-
net, die ein Auftragsmedium 9 durch das aufBenlie-
gende Sieb des Doppelsiebes hindurch auf die
sandwichartig eingeschlossene Materialbahn auftragt.
Die Durchlassigkeit des Siebes ist durch den ersten
Applikator 7.1 geférdert worden. AnschlieBend an die
Auftragsvorrichtung folgt im Bereich der Saugzone 6
der Saugwalze 5 ein zweiter Applikator 7.2, der durch
die erfindungsgeméBe Konditionierung des Doppelsie-
bes fir ein weiteres verbessertes Durchdringen des
Auftragsmediums durch das auBenliegende Sieb und
damit fir einen verbesserten Auftrag auf die Material-
bahn sorgt. In diesem Beispiel ist zuséatzlich ein dritter
Applikator im Bereich der Saugzone 6 angebracht,
durch den die Einwirkzeit der Konditionierung auf das
Doppelsieb verlangert wird. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, daB die einzelnen hier vorgesehenen
Applikatoren mit unterschiedlichen Zusatzen im Was-
serdampf beziehungsweise Wasser angereichert wer-
den. Nach dem Abheben des Doppelsiebes von der
Saugwalze 5 wird das Doppelsieb an einen weiteren
vierten Applikator 7.4 herangefihrt, der eine weitere
zuséatzliche Konditionierung des Doppelsiebes durch-
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fahrt. Zur Unterstitzung dieses vierten Applikators 7.4
ist auf der gegenuberliegenden Seite ein Sauger 10
angeordnet, der zuséatzlich eventuelles Uberschiissiges
Wasser mitabsaugt, beziehungsweise fiir eine weitere
Entwasserung der Materialbahn sorgt.

[0029] Die Figur 3 zeigt schematisch die Situation
direkt an der Auftragsstelle eines Doppelsiebes. Es ist
ein Doppelsieb 3 dargestellt, das Uber ein Obersieb 2.1
und ein Untersieb 2.2 verfligt. Zwischen dem Obersieb
und den Untersieb ist sandwichartig eingeschlossen
eine Materialbahn 1 zu erkennen, die zusammen mit
den Sieben an der Auftragsvorrichtung 8 mit der Lauf-
richtung 4 vorbeigefihrt wird. Vor der Auftragsstelle ist
ein erster Applikator 7.1 schematisch dargestellt, der
das Obersieb 2.1 vor dem Erreichen der Auftragsstelle
konditioniert, so daB ein besseres Eindringen des Auf-
tragsmediums 9, das durch die Auftragsvorrichtung 8 an
das Sieb herangefthrt wird, ermdéglicht. Im AnschluB an
die Auftragsstelle ist ein zweiter Applikator 7.2 angeord-
net, der das nun mit Auftragsmedium gesattigte Ober-
sieb 2.1 weiterkonditioniert, so daB ein besseres
Durchdringen des Auftragsmediums 9 durch das Sieb
an die Materialbahn heran erméglicht wird. Durch diese
MaBnahme wird erreicht, daB sich erstens eine Ver-
gleichmaBigung des Aufirages ergibt und zweitens ein
besseres Durchdringen des Siebes und damit ein ver-
besserter Auftragswirkungsgrad einstellt.

[0030] In der Figur 4 ist eine weitere erfindungsge-
maBe Ausfiihrungsform der Konditionierung einer Mate-
rialbahn dargestellt. Ein Doppelsieb 3 mit einem
zwischen dem Obersieb 2.1 und dem Untersieb 2.2 lie-
genden Materialbahn 1 wird an eine Saugwalze 5 her-
angefthrt. Im Bereich der Saugzone 6 der Saugwalze 5
wird das Doppelsieb durch eine Auftragsvorrichtung 8
mit einem Auftragsmedium 9 beaufschlagt. Noch im
Bereich der Saugzone 6 der Saugwalze wird das Ober-
sieb 2.1 von der Materialbahn abgehoben. Anschlie-
Bend wird die nun freiliegende Materialbahn 1 durch
einen Applikator 7 ohne dazwischenliegendes Sieb
direkt konditioniert, so daf3 eine VergleichmaBigung der
aufgetragenen Schicht des Auftragsmediums 9 auf der
Materialbahn herbeigefiihrt wird.

[0031] Die Figur 5 zeigt ein Doppelsieb 3, das an eine
Saugwalze 5 mit einer Saugzone 6 herangefiihrt wird,
wobei das Obersieb 2.1 am Ende der Saugzone von der
zwischen dem Obersieb 2.1 und dem Untersieb 2.2 lie-
genden Materialbahn 1 abgehoben wird. Im freien Zug
des abgehobenen Obersiebes 2.1 ist ein Applikator 7
vorgesehen, der unterstitzt von einem gegentberlie-
genden Sauger 10 das Sieb 2.1 mit Wasser, vorzugs-
weise in Form von Wasserdampf, konditioniert und
dabei die Poren des Siebes, das zuvor mit einem Auf-
tragsmedium fur die Beaufschlagung der Materialbahn
1 beaufschlagt wurde, reinigt und freiblast.
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Bezugszeichenliste

[0032]

1 Materialbahn

2 Sieb

21 Obersieb

2.2 Untersieb

3 Doppelsieb mit Materialbahn
4 Laufrichtung

5 Saugwalze

6 Saugzone

7 Applikator

71 erster Applikator

7.2 zweiter Applikator

7.3 dritter Applikator

7.4 vierter Applikator

8 Auftragsvorrichtung

9 Auftragsmedium

10 Sauger

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beaufschlagung einer noch nassen

oder feuchten Papier- oder Kartonbahn (Material-
bahn) im Herstellungsverfahren mit einem fllissigen
oder pastdsen Auftragsmedium, wobei

1.1 eine noch nasse oder feuchte Materialbahn
in der NaBpartie (=Siebpartie und Pressenpar-
tie) erzeugt wird und

1.2 an mindestens einer Auftragsstelle ein Auf-
tragsmediums auf die entstehende Material-
bahn auf mindestens eine Oberflaiche der
Materialbahn aufgetragen wird,

dadurch gekennzeichnet, daB

1.3 im Bereich der Auftragsstelle Wasserdampf
und/oder Wasser zugegeben wird.

Verfahren gemaB Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn in Bereich der Auf-
tragsstelle durch Wasserdampf und/oder Wasser
behandelt (konditioniert) wird.

Verfahren gemaB einen der Anspriche 1 - 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedi-
ums durch mindestens wasserdurchlassiges Band
(Sieb oder Filz) hindurch auf die entstehende Mate-
rialbahn auf mindestens eine Oberflache der Mate-
rialbahn aufgetragen wird.

Verfahren geméaB Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mindestens eine Band im
Bereich der Aufiragsstelle durch Wasserdampf
und/oder Wasser behandelt (konditioniert) wird.

Verfahren geméaB einem der Anspriche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet, daf die Behandlung
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10.

11.

12

13.

14.

der Materialbahn mit Wasserdampf oder Wasser
unmittelbar vor und/oder nach der Auftragsstelle
stattfindet.

Verfahren geméaB einem der Anspriche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Konditionie-
rung auf beiden Seiten der Materialbahn bezie-
hungsweise an Bandern beidseits der Materialbahn
stattfindet.

Verfahren geméaB einem der Anspriche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet, daB bei oder unmittel-
bar nach der Konditionierung eine Absaugung
Uberschissiger Flussigkeit oder von Verunreinigun-
gen statffindet.

Verfahren gemaB einem der Anspriche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Wasserdampf
oder das Wasser mit oberflachenaktiven Zusatzmit-
teln versetzt werden.

Verfahren gemé&B einem der Anspriche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Konditionie-
rung im Bereich einer Saugwalze stattfindet.

Verfahren gemé&B einem der Anspriche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Konditionie-
rung im Bereich einer Doppelsiebzone stattfindet.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1 - 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Feststoffgehalt
der Materialbahn zum Zeitpunkt des Auftrags des
Auftragsmediums 3 - 50%, vorzugsweise 3-23%,
vorzugsweise 3-17% betragt.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1 - 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einwirkzeit des
Wassers oder Wasserdampfes auf die Material-
bahn beziehungsweise auf das Sieb 0,1 - 10, maxi-
mal 15 Millisekunden betragt.

Verfahren gemafB einem der Anspriiche 1 - 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragsge-
wicht des Auftragsmediums pro Seite bei 1 - 15
g/m? [otro] liegt.

NaBpartie einer Papier- oder Kartonmaschine mit
einer Siebpartie und einer Pressenpartie mit jeweils
mindestens einem endlosen wasserdurchlassigem
Band (Sieb oder Filz) und mindestens einer Auf-
tragsvorrichtung zum direkien oder indirekten Auf-
tragen eines flissigen oder pastdsen Auftrags-
mediums auf mindestens eine Seite einer noch
nassen Papier- oder Kartonbahn (Materialbahn),
dadurch gekennzeichnet, daB3 im Bereich der mit
dem Auftragsmedium in Kontakt kommenden Mate-
rialbahn und/oder Band eine Vorrichtung zur Beauf-
schlagung des mindestens einen Bandes und/oder
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der Materialbahn mit Wasserdampf und/oder Was-
ser (Applikator) vorgesehen ist.

NaBpartie gemaB Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daBB mindestens ein Applikator ohne
dazwischenliegendes Band direkt Gber der Bahn-
oberflache angeordnet ist und auf diese einwirkt.

NaBpartie gemaB einem der Anspriche 14 - 15,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
Applikator auf ein Band einwirkt, durch das hin-
durch das Auftragsmedium auf die Materialbahn
aufgetragen wird.

NaBpartie gemaB Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das zu konditionierende Band vor
dem Erreichen des Applikators von der Material-
bahn getrennt ist.

NaBpartie gemaB einem der Anspriche 14 - 17,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
Applikator in einer Doppelsiebmaschine im
AnschluB3 an eine Auftragsvorrichtung vorgesehen
ist.

NaBpartie gemaB einem der Anspriche 14 - 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens
eine Applikator in einer Doppelsiebmaschine unmit-
telbar vor einer Auftragsvorrichtung vorgesehen ist.

NaBpartie gemaB einem der Anspriiche 14 - 19,
dadurch gekennzeichnet, daB dem mindestens
einen Applikator gegenidberliegend eine Absaug-
vorrichtung vorgesehen ist.

NaBpartie gemaB einem der Anspriiche 14 - 20,
dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens
eine Applikator im Bereich einer Saugwalze vorge-
sehen ist.

NaBpartie gemaB einem der Anspriche 14 - 21,
dadurch gekennzeichnet, daB der Feststoffgehalt
der Materialbahn zum Zeitpunkt der Auftrags des
Auftragsmediums 3 - 50%, vorzugsweise 3-23%,
vorzugsweise 3-17% betragt.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 5
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