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(54) Applikationsvorrichtung und -verfahren fiir eine Papiermaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Applikationsvorrich-
tung, insbesondere einen Disenfeuchter, fur eine
Papiermaschine und eine Papiermaschine mit Applika-
tionsvorrichtung, wobei die Applikationsvorrichtung mit
einer Vielzahl von maschinenbreit verteilten Diisen zum
Bespriihen einer vorbeilaufenden Papierbahn ausge-
stattet ist und wobei mindestens eine Reihe von Disen
fur den Durchsatz von Wasser und/oder Bindemittel
vorgesehen ist.

Fig. 1

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Oberflachenverbesserung eines Offset-Papieres.

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dafl}
maschinenbreit Bindemittel im Bereich einer Trocken-
partie einer Papiermaschine auf die in Herstellung
begriffene Papierbahn aufgebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Applikationsvor-
richtung, insbesondere einen Disenfeuchter, fir eine
Papiermaschine mit einer Vielzahl von maschinenbreit
verteilten Disen zum Bespriihen einer vorbeilaufenden
Papierbahn. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Papier-
maschine zur Herstellung von Tiefdruck- und Offset-
Papier, mit mindestens einer Trockenpartie und einem
Glattwerk. Auflerdem betrifft die Erfindung die Verwen-
dung eines Dusenfeuchters zur Verbesserung der
Papiereigenschaften eines Offset-Papieres. Schlielich
betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur Verbesse-
rung der Oberflache eines Papieres zur Verwendung als
Offset-Druckpapier.

[0002] Unterschiedliche Druckverfahren stellen
unterschiedliche Anspruche an die Qualitdt und die
Eigenschaften des erzeugten Papieres, um eine opti-
male Druckqualitét erreichen zu kénnen. So werden
hochqualitative Drucke beispielsweise im Tiefdruckver-
fahren oder in Offset-Druckverfahren hergestellt.
[0003] Beim Tiefdruckverfahren wird die Druckfarbe
auf das Papier aufgetragen, indem die Farbe zunachst
in den Vertiefungen einer Druckplatte gespeichert wird,
um dann beim Abrollen der Druckplatte tUber das vor-
beilaufende Papier vom Papier ibernommen zu wer-
den.

[0004] Im Gegensatz hierzu wird beim Offset-
Druckverfahren das Druckbild auf eine Oberflache
(hydrophil’hydrophob) projiziert, wodurch sich entspre-
chend dem Druckbild die Oberflacheneigenschaften
andern. Hydrophobe Stellen nehmen die positive
Druckfarbe auf, wahrend hydrophile Stellen Wasser auf-
nehmen.

[0005] Aufgrund der sehr unterschiedlichen Techni-
ken des Druckes werden auch unterschiedliche Anfor-
derungen an die Qualitdt und an die Eigenschaften des
zu bedruckenden Papieres gestellt. So wird beispiels-
weise ein speziell fir den Tiefdruck geeignetes Papier
mit einem sehr hohen Anteil von Fiillstoffen angerei-
chert werden, um die Oberflacheneigenschaften opti-
mal im Satinageprozel} einstellen zu kénnen. Weiterhin
ist es beim Offset-Druck auch sehr wesentlich, daf} das
verwendete Papier eine hohe Oberflachenfestigkeit auf-
weist, mdglichst wenig staubt und nur geringe Neigung
zum Rupfen aufweist, um die gewlinschte hohe Druck-
qualitdt und gute Verdruckbarkeit erreichen zu kénnen.
[0006] Entsprechend diesen Anforderungen wer-
den meist Papiermaschinen hergestellt und betrieben,
welche sich speziell fir die Herstellung der einen oder
anderen Art des Papieres eignen. Es stoRt jedoch auf
Probleme die gleiche Papiermaschine so auszustatten,
dal sie sich zur Herstellung fir beide Varianten des
Papieres - also Tiefdruck-Papier und Offset-Druckpa-
pier - gut eignen, ohne bei einem Sortenwechsel zu
groRe Umstellungen vornehmen zu missen.

[0007] Es ist aus der deutschen Offenlegungs-
schrift DE 196 32 637 A1 bekannt, dal versucht wird,
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zur Erzeugung eines hochwertigen Druckpapiers fir
das Offset-Druckverfahren ein Hilfsmittel zur Erhéhung
der Festigkeit in z-Richtung des Papieres (=senkrecht
zu der Papieroberflache) beziehungsweise der Oberfla-
chenfestigkeit in die Masse zu gegeben. Der Nachteil
dieser Mallnahme besteht in dem ziemlich niedrigen
Wirkungsgrad der Zugabe von Hilfsmitteln in die Masse
der Papierherstellung. Das heilt, es ist eine unverhalt-
nismaRig hohe Menge Hilfsmittel (Bindemittel) in der
Masse notwendig, um auf der Oberflache einen ausrei-
chenden Effekt zu erzielen.

[0008] AuBerdem ist allgemein bekannt, dal} die
Oberflache einer fertiggestellten Papierbahn anschlie-
Rend an deren HerstellungsprozelR off line" mit Hilfe
geeigneter Auftragsaggregate bestrichen wird und dald
dadurch eine hohe Oberflachenglte erzielt wird, die
sich fir den Offset-Druck eignet.

[0009] Der Nachteil dieses bekannten Verfahrens
besteht darin, dafl flr zusatzliche Auftragsaggregate,
gegebenenfalls flr eine getrennte Anlage zum | off line"-
Auftrag, hohe Produktions- und Investitionskosten not-
wendig sind und diese damit die Herstellungskosten
eines solchen Papieres in die Hohe treiben.

[0010] Weiterhin sind im Stand der Technik Diisen-
feuchter bekannt, mit denen Wasser auf eine fertige
Papierbahn gespriiht wird, um der Papierbahn ein
gewlinschtes, mdoglichst gleichmaRiges Feuchteprofil
zu geben. Nach dieser Behandlung wird die Papierbahn
meist durch Kalander gefahren, wodurch eine moglichst
gleichmafige und besonders glatte Oberflache erreicht
wird. Bezuglich der Dusenfeuchter wird auf die Schrif-
ten EP 0 345 670 B1 und DE 38 19 761 C2 verwiesen.
Ein Kalander oder Glattwerk ist beispielsweise aus der
deutschen Offenlegungsschrift DE 195 42 191 A1
bekannt.

[0011] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Mdglich-
keit zu beschreiben, mit der eine einzige Papierma-
schine wahlweise und ohne langwierige Umstellungen
sowohl flr die Herstellung eines Tiefdruckpapiers (SC-
Papier), als auch fiir die Herstellung von Offset-Papier
gleichermalen geeignet ist.

[0012] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
jeweils unabhéngigen Patentanspriiche geldst.

[0013] Entsprechend dem Erfindungsgedanken
wird vorgeschlagen, eine Papiermaschine zur Herstel-
lung von Tiefdruck- und Offset-Papier mit mindestens
einer Trockenpartie und einem Glattwerk dahingehend
weiterzuentwickeln, dall im Bereich der Trockenpartie
mindestens ein Disenfeuchter vorgesehen ist, der im
Fall der Herstellung von Tiefdruckpapier ausschlieRlich
zur VergleichmaRigung des Feuchtequerprofils der
Papierbahn verwendet wird und im Fall der Herstellung
von Offset-Papier ausschlieBlich zur Aufbringung eines
Bindemittels - vorzugsweise Starke - verwendet wird.
[0014] Durch diese Verwendung des Diisenfeuch-
ters in der Trockenpartie der Papiermaschine zum Auf-
tragen von Bindemittel wird es erstmals mdglich, auf ein
und derselben Papiermaschine, ohne besondere
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Umstellungen vornehmen zu missen, sowohl Tief-
druckpapier als auch hochwertiges Offset-Druckpapier
herzustellen.

[0015] Wenn das Papier beidseitig zum Offset-
Druck geeignet sein soll, so kann der mindestens eine
Dusenfeuchter auf beiden Seiten der Papierbahn vorge-
sehen werden.

[0016] Bei der Anbringung des Diisenfeuchters,
oder auch eines mit Disen arbeitenden sonstigen
Applikators, ist es zur Vermeidung GbermaRiger Nebel-
bildung vorteilhaft, einen Abstand von 10 bis 200 mm,
vorzugsweise 20 bis 150 mm, vorzugsweise 20 bis 100
mm, zwischen den Disenaustrittspunkten des Diisen-
feuchters und der Papierbahn einzuhalten.

[0017] Erfindungsgeman wird auch eine Applikati-
onsvorrichtung, insbesondere ein Disenfeuchter, fur
eine Papiermaschine mit einer Vielzahl von maschinen-
breit verteilten Disen zum Bespriihen der vorbeilaufen-
den Papierbahn, vorgeschlagen, bei dem mindestens
eine Reihe mit Disen fir den Durchsatz von Wasser
und/oder einer Bindemittelldésung vorgesehen werden
kann.

[0018] Durch diese Ausgestaltung ist es mdglich,
sich auf die besonderen Eigenschaften von Bindemittel-
I6sungen einzustellen, so daf} die Disen entsprechend
der unterschiedlichen Konsistenz, der Zahigkeit und
dem Volumendurchsatz angepalt werden kénnen.
[0019] Vorteilhaft kann es hierbei auch sein, wenn
mindestens eine Disenreihe, welche das Bindemittel
durchsetzt, mit Disendffnungen versehen ist, die einen
geschlossenen Bindemittelfilm auf der vorbeilaufenden
Bahn erzeugen.

[0020] Ebenso kann es in Abhangigkeit des ver-
wendeten Bindemittels auch glinstig sein, mindestens
eine Dlsenreihe mit Offnungen zu versehen, welche
einen Spruhstrahl mit einer TrépfchengrofRe 20 bis 250
um, vorzugsweise 50 bis 70 um, bilden.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
erfindungsgemafen Applikationsvorrichtung sieht vor,
dal fur mindestens eine Diisenreihe, welche das Bin-
demittel durchsetzt, Mittel verwendet werden kénnen,
die das Langsprofil und/oder Querprofil der auf-
gebrachten Masse an Bindemittel Gber die Maschinen-
breite regeln oder steuern. Hierdurch wird es mdglich,
entweder flr eine gleichbleibende Auftragsschicht beim
Herstellungsprozell zu sorgen, oder sogar das Quer-
profil der Schichtdicke tber die Bahn zu regeln oder zu
steuern.

[0022] Alternativ besteht aber auch die Mdéglichkeit,
durch die Anpassung der Schichtdicke des Auftrags an
Bindemittel, UngleichmaRigkeiten der bisherigen
Papierdicke Uber eine bestimmte Lange und/oder an
einer bestimmten Sektion der Papierbahn auszuglei-
chen und auf diese Weise ein insgesamt gleichmaRiges
Massequerprofil und/oder Masselangsprofil der Papier-
bahn zu erreichen.

[0023] Die Mittel zur Regelung der Steuerung des
Massequerprofils und/oder des Masselangsprofils des
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aufgebrachten Bindemittels kdnnen beispielsweise eine
Vielzahl von den Volumendurchsatz beeinfluRenden
Ventilen beinhalten, wobei jedem Ventil eine Dise oder
eine Gruppe von Disen der Applikationsvorrichtung
zugeordnet ist.

[0024] Es besteht allerdings auch die Mdglichkeit,
das Massequerprofil und/oder das Masselangsprofil
des aufgebrachten Bindemittels dadurch zu beeinflus-
sen, dal} die Konzentration des aufgebrachten Binde-
mittels Uber die Maschinenbreite entsprechend den
Anforderungen an einen mehr oder minder intensiven
Auftrag an Bindemittel zu regulieren oder zu steuern.
[0025] Fir den Aufbau eines Regelkreises, welcher
das Masselangsprofil des aufgebrachten Bindemittels
regulieren soll, mul mindestens eine MeReinrichtung
fur das Masselangsprofil im Anschlu® an die Applikati-
onsvorrichtung vorgesehen werden, so daf} ein hieran
angekoppelter Regelkreis entstehen kann.

[0026] Soll das Massequerprofil des aufgebrachten
Bindemittels geregelt werden, so ist eine MeReinrich-
tung fiir das Massequerprofil notwendig, wobei diese
beispielsweise aus einem einzigen MeRkopf bestehen
kann, der Uber die Maschinenbreite verfahren wird.
Ebenso kann eine Vielzahl von Mel3kdpfen verwendet
werden, die feststehend nur eine bestimmte Sektion
ausmessen oder nur Uber einen bestimmten Bereich in
Maschinenquerrichtung beweglich sind und Uber diesen
Bereich verfahren werden.

[0027] Vorteilhaft werden die Applikationsvorrich-
tungen auch derart ausgelegt, daf3 die Disen auf einen
mittleren Bindemittellésungs-Durchsatz ausgelegt sind,
der auf einer Flachenaufbringung von 0,05 bis 5 gr/m?
otro Bindemittel bei einer Konzentration der Bindemittel-
I6sung von 2 bis 30% Gewichtsanteile, vorzugsweise 5
bis 20% Gewichtsanteile, vorzugsweise 10 bis 15%
Gewichtsanteile, Bindemittel und einer Maschinenge-
schwindigkeit von 8 m/s bis 50 m/s, vorzugsweise 10
m/s bis 35 m/s, ausgelegt sind. Weiterhin sollten die
Diisen der Applikationsvorrichtung auf einen mittleren
Bindemittelldsungs-Durchsatz von 0,03 I/min bis 5
I/min, vorzugsweise 0,05 I/min bis 3 I/min, vorzugsweise
0,06 I/min bis 1 I/min, ausgelegt sein.

[0028] Bezuglich der Regelbarkeit der Applikations-
vorrichtung ist es vorteilhaft, die Diisen des Disen-
feuchters mit einer Zonenbreite - dies ist der Abstand
von Dise zu Dise in einer maschinenbreiten Reihe -
von 10 bis 100 mm, vorzugsweise 20 bis 70 mm, vor-
zugsweise 25 bis 50 mm, auszustatten.

[0029] Fir eine besonders gleichmaRige Aufbrin-
gung des Bindemittels auf die Papierbahn ist es weiter-
hin vorteilhaft, wenn mindestens zwei Reihe,
vorzugsweise eine Reihe fur die Auftragung des Binde-
mittels zur Verfliigung stehen.

[0030] Entsprechend dem Erfindungsgedanken
wird auch vorgeschlagen, an sich bekannte Dusen-
feuchter zur Verbesserung der Papiereigenschaften
eines Offset-Druckpapieres zu verwenden, und Binde-
mittel auf die vorbeilaufende Bahn im Bereich der Trok-



5 EP 1 050 622 A2 6

kenpartie aufzubringen. Besonders glinstig ist es
natirlich, wenn der Disenfeuchter mindestens eines
der zuvor genannten Merkmale eines erfindungs-
gemalen Disenfeuchters aufweist.

[0031] Weiterhin wird ein Verfahren zur Oberfla-
chenverbesserung eines Offset-Papieres vorgeschla-
gen, welches sich dadurch auszeichnet, dafl
maschinenbreit Bindemittel im Bereich einer Trocken-
partie einer Papiermaschine auf die im Herstellungspro-
zel} befindliche Papierbahn aufgebracht wird.

[0032] Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn
das Aufbringen des Bindemittels mit Hilfe eines Diisen-
feuchters geschehen kann, wobei es fiir die Aufbrin-
gung des Bindemittels besonders guinstig ist, wenn die
Aufbringung des Bindemittels durch einen Sprihstrahl
mit einer TrépfchengréfRe von 20 bis 250 um, vorzugs-
weise 50 bis 70 um, erfolgt. Alternativ oder in Kombina-
tion besteht auch die Mdglichkeit die Aufbringung des
Bindemittels, insbesondere die Diisen der Applikations-
vorrichtung, derart zu gestalten, dal das Bindemittel als
geschlossener Film auf die Papierbahn aufgetragen
wird.

[0033] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
erfindungsgemafRen Verfahrens sieht vor, daf das
Langsprofil und/oder Querprofil der aufgebrachten
Masse an Bindemittel Uber die Maschinenbreite gere-
gelt oder gesteuert wird. Diese Regelung kann bei-
spielsweise derart gestaltet sein, dal die Massen des
aufgebrachten Bindemittels durch eine sektionsweise
Konzentrationsverdnderung der aufgebrachten Binde-
mittelldsung stattfindet. Dies hat den Vorteil, daf3 sich in
der Menge des zu verdampfenden L&sungsmittelanteil
nur geringe Veranderungen ergeben. Allerdings besteht
auch die Mdoglichkeit, lediglich die Menge der aufge-
sprihten Bindemittelldsung zu regeln. Dies kann sekti-
onsweise oder Uber die gesamte Maschinenbreite
erfolgen.

[0034] Vorteilhafte Werte flir die Flachenaufbrin-
gung des Bindemittels liegen im Bereich einer mittleren
Flachenbeladung des Papieres von 0,05 bis 5 gr/m2
otro Bindemittel, wobei eine Konzentration der Binde-
mittelldsung von 2 bis 30% Gewichtsanteile, vorzugs-
weise 15 bis 20% Gewichtanteile, vorzugsweise 10 bis
15% Gewichtanteile, vorteilhaft eingesetzt werden
kann.

[0035] Weiterhin ergeben sich giinstige Betriebs-
werte, wenn die Disen des Disenfeuchters im Mittel
0,03 I/min bis 5 I/min, vorzugsweise 0,05 I/min bis 3
I/min, vorzugsweise 0,06 I/min bis 1 I/min, Bindemittell6-
sung durchsetzen.

[0036] Wie bereits oben erwahnt, kdbnnen anstelle
nur einer einzigen Seite der Papierbahn auch beide Sei-
ten der Papierbahn mit mindestens einem Dusenfeuch-
ter mit Bindemittel beschichtet werden.

[0037] Fir eine optimale Verbindung zwischen dem
aufgebrachten Bindemittel und der Papierbahn sollte
die Papierbahn einen Trockengehalt von gréRer 55%,
vorzugsweise groRer 60%, vorzugsweise groRer 80%,
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aufweisen, wenn das Bindemittel aufgebracht wird.

[0038] Vorteilhaft kann es auch sein, wenn mit dem
Bindemittelauftrag auch das Feuchtequerprofil der
Papierbahn in die gewtiinschte Richtung beeinflu3t wird.
Entsprechende Regel- und Steuermechanismen sind
beispielsweise aus der deutschen Patentschrift DE 38
19 761 C2 bekannt.

[0039] Es versteht sich, daR die vorstehend
genannten und nachstehend noch zu erlduternden
Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils angege-
benen Kombination, sondern auch in anderen Kombina-
tionen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der Erfindung zu verlassen.

[0040] Zusatzliche Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung  bevorzugter  Ausflhrungsbeispiele  unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen.

[0041] Die Erfindung soll nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erldutert werden. Es stellen dar:

Figur 1: Ubersicht einer Papiermaschine
Figur 2: Trockenpartie mit Disenfeuchter
[0042] Die Figur 1 zeigt die Ubersicht (iber eine

erfindungsgemaRe Papiermaschine mit einer Blattbil-
dungseinheit 1, die hier als Doppelsiebformer ausgebil-
det ist. AnschlieRend folgt eine Pressenpartie 2 mit zwei
Pref3schuhen, der sich eine Trockenpartie 3 anschlief3t,
in der erfindungsgemal die - hier nicht dargestellt -
Disenfeuchter untergebracht sind. AnschlieRend folgt
das Glattwerk 4 in dem ebenfalls Diisenfeuchter vorge-
sehen werden kénnen und die Aufrollung 5 in der die
fertige Papierbahn aufgerollt wird.

[0043] Die Trockenpartie 3 ist in der Figur 2 noch-
mals detaillierter dargestellt. Es handelt sich hier um
eine einreihige Trockenpartie, die in an sich bekannter
Weise mit zwei Disenfeuchtern 6 und 7 ausgestattet
sind, welche in dieser Abbildung lediglich auf einer
Seite der Papierbahn angeordnet sind.

[0044] Die Prozentangaben oberhalb der darge-
stellten Trockenpartie stellen die Trockengehalte des
durch die Trockenpartie durchlaufenden Papieres an
der jeweiligen Position dar. Erfindungsgemal besteht
die Mdglichkeit diese ansich bekannten Disenfeuchter
zum Auftrag eines Bindemittels zu verwenden. Auler-
dem konnen zusatzliche Duisenfeuchter angebracht
werden, die auch die zweite Seite der zu trocknenden
Papierbahn mit Bindemittel versehen.

Bezugszeichenliste

[0045]

1 Blattbildungseinheit
2 Pressenpartie

3 Trockenpartie

4 Glattwerk

5 Aufrollung
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Disenfeuchter

Patentanspriiche

1.

Applikationsvorrichtung, insbesondere  Dusen-
feuchter, fir eine Papiermaschine mit einer Vielzahl
von maschinenbreit verteilten Diisen zum Bespri-
hen einer vorbeilaufenden Papierbahn, wobei min-
destens eine Reihe von Disen fiir den Durchsatz
von Wasser und/oder Bindemittel vorgesehen ist.

Applikationsvorrichtung gemal dem voranstehen-
den Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal
mindestens eine Disenreihe, welche das Bindemit-
tel durchsetzt, mit Disendffnungen versehen ist,
die einen geschlossenen Bindemittelfiim auf der
vorbeilaufenden Papierbahn erzeugen.

Applikationsvorrichtung gemaf einem der voran-
stehenden Anspriiche 1-2, dadurch gekenn-
zeichnet, dall mindestens eine Disenreihe,
welche das Bindemittel durchsetzt, mit Diiseno6ff-
nungen versehen ist, die einen Sprihstrahl mit
einer TropfchengroRe von 20 - 250 um, vorzugs-
weise 50 - 70 um bilden.

Applikationsvorrichtung gemafl einem der voran-
stehenden Anspriche 1-3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} fir mindestens eine Diisenreihe,
welche das Bindemittel durchsetzt, Mittel vorgese-
hen sind, welche das Langsprofil und/oder das
Querprofil der aufgebrachten Masse an Bindemittel
Uber die Maschinenbreite regeln oder steuern.

Applikationsvorrichtung gemal einem der voran-
stehenden Anspriiche 1-4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Mittel zur Regelung oder
Steuerung des Massequerprofils und/oder des
Masselangsprofils des aufgebrachten Bindemittels
eine Vielzahl von durchsatzbeeinfluBbaren Ventilen
beinhalten, wobei jedem Ventil eine Diise oder eine
Gruppe von Dusen des Applikationsvorrichtungs
zugeordnet ist.

Applikationsvorrichtung gemaR dem voranstehen-
den Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal
die Mittel zur Regelung des Masselangsprofils des
aufgebrachten Bindemittels eine Melfeinrichtung
fur das Masselangsprofil und einen hieran gekop-
pelten Regelkreis beinhalten.

Applikationsvorrichtung gemaR einem der voran-
stehenden Anspriiche 5-6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Mittel zur Regelung des
Massequerprofils des aufgebrachten Bindemittels
eine Meleinrichtung fiir das Massequerprofil und
einen hieran gekoppelten Regelkreis beinhalten.
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8.

10.

1.

12.

13.

14.

Applikationsvorrichtung gemaf einem der voran-
stehenden Anspriche 1-7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Disen der Applikations-
vorrichtung auf einen mittleren Bindemittellésungs-
Durchsatz ausgelegt sind, der einer Flachenauf-
bringung von 0,05 bis 5 g/m2 otro Bindemittel bei
einer Konzentration der Bindemittellésung von 2%
bis 30% Gewichtsanteile, vorzugsweise 5% bis
20% Gewichtsanteile, vorzugsweise 10% bis 15%
Gewichtsanteile Bindemittel und einer Maschinen-
geschwindigkeit von 8 m/s bis 50 m/s, vorzugs-
weise 10 m/s bis 35 m/s.

Applikationsvorrichtung gemaR einem der voran-
stehenden Anspriche 1-8, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Duisen der Applikations-
vorrichtung auf einen mittleren Bindemittellésungs-
Durchsatz von 0,03 I/min bis 5 I/min, vorzugsweise
0,05 I/min bis 3 I/min, vorzugsweise 0,06 I/min bis 1
I/min ausgelegt sind.

Applikationsvorrichtung gemal einem der voran-
stehenden Anspriiche 1-9, dadurch gekenn-
zeichnet, dalR die Disen der Applikations-
vorrichtung eine Zonenbreite (=Abstand von Dise
zu Duse in einer maschinenbreiter Reihe) von 10
mm bis 100 mm, vorzugsweise 20 mm bis 70 mm,
vorzugsweise 25 mm bis 50 mm aufweisen.

Applikationsvorrichtung gemaf einem der voran-
stehenden Anspriche 1-10, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl mindestens zwei Reihen,
vorzugsweise eine Zeile fir die das Bindemittel auf-
tragenden Dilsen vorgesehen sind.

Applikationsvorrichtung gemaf einem der voran-
stehenden Anspriiche 1-11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal diese in der Trockenpartie (3) im
Bereich eines Trockengehaltes der Papierbahn von
groRer 55%, vorzugsweise groler 60%, vorzugs-
weise grofier 80%, angeordnet ist.

Applikationsvorrichtung gemaf einem der voran-
stehenden Anspriiche 1-11, dadurch gekenn-
zeichnet, dall diese im Glattwerk (4) im Bereich
eines Trockengehaltes von groRer 90% angeordnet
ist.

Papiermaschine zur Herstellung von Tiefdruck- und
Offset-Papier, mindestens mit einer Trockenpartie
und einem Glattwerk, dadurch gekennzeichnet,
dal} im Bereich der Trockenpartie (3) und/oder des
Glattwerkes (4) mindestens eine Applikationsvor-
richtung (6,7) vorgesehen ist, der im Fall der Her-
stellung von Tiefdruckpapier ausschlieRlich als
Mittel zur VergleichmaRigung des Feuchtequerpro-
fils der Papierbahn verwendet wird, und im Fall der
Herstellung von Offset-Papier zusatzlich oder aus-
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schlieBlich zur Aufbringung eines Bindemittels, vor-
zugsweise Starke, verwendet wird.

Papiermaschine gemall dem voranstehenden
Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal} auf
beiden Seiten der Papierbahn mindestens eine
Applikationsvorrichtung (6,7) vorgesehen ist.

Papiermaschine gemaf einem der voranstehenden
Anspriiche 14-15, dadurch gekennzeichnet, dal
die mindestens eine Applikationsvorrichtung (6,7)
einen Abstand von 10 mm bis 200 mm, vorzugs-
weise 20 mm bis 150 mm, vorzugsweise 20 mm bis
100 mm zur Papierbahn aufweist.

Papiermaschine gemaR einem der voranstehenden
Anspriiche 14-16, dadurch gekennzeichnet, dal
der mindestens eine Applikationsvorrichtung (6,7)
die Merkmale eines der Anspriiche 1 bis 11 auf-
weist.

Verwendung eines Disenfeuchters (6,7) zur Ver-
besserung der Papiereigenschaften eines Offset-
Papieres durch Aufbringung eines Bindemittels auf
eine vorbeilaufende Papierbahn.

Verwendung eines Disenfeuchters (6,7) geman
dem voranstehenden Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dal} dieser die Merkmale eines
der Anspriiche 1 bis 13 aufweist.

Verfahren zur Oberflachenverbesserung eines Off-
set-Papieres, dadurch gekennzeichnet, dal
maschinenbreit Bindemittel im Bereich einer Trok-
kenpartie einer Papiermaschine auf die in Herstel-
lung begriffene Papierbahn aufgebracht wird.

Verfahren gemall dem voranstehenden Anspruch
20, dadurch gekennzeichnet, daR das Aufbringen
des Bindemittels mit Hilfe eines Disenfeuchters
(6,7) geschieht.

Verfahren gemafll dem voranstehenden Anspruch
21, dadurch gekennzeichnet, dal die Aufbrin-
gung des Bindemittels durch mindestens einen
Sprihstrahl mit einer TrépfchengréfRe von 20 - 250
um, vorzugsweise 50 - 70 um erfolgt.

Verfahren gemafl einem der voranstehenden
Anspriiche 20-22, dadurch gekennzeichnet, dal
das Langsprofil und/oder das Querprofil der auf-
gebrachten Masse an Bindemittel Gber die Maschi-
nenbreite geregelt oder gesteuert wird.

Verfahren gemall dem voranstehenden Anspruch
23, dadurch gekennzeichnet, dal die Regelung
oder Steuerung des Massequerprofils und/oder
des Masselangsprofils des aufgebrachten Binde-
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mittels durch eine sektionsweise Konzentrations-
veranderung der aufgebrachten Bindemittelldsung
stattfindet.

Verfahren gemal® einem der voranstehenden
Anspriiche 20-24, dadurch gekennzeichnet, dal
eine Flachenaufbringung des Bindemittels mit einer
mittleren Flachenbeladung des Papieres von 0,05
bis 5 g/m2 otro Bindemittel bei einer Konzentration
der Bindemittelldsung von 2% bis 30% Gewichtsan-
teile, vorzugsweise 5% bis 20% Gewichtsanteile,
vorzugsweise 10% bis 15% Gewichtsanteile, Bin-
demittel erfolgt.

Verfahren gemaR einem der voranstehenden
Anspriiche 20-25, dadurch gekennzeichnet, dal
die Disen der Applikationsvorrichtung (6,7) im Mit-
tel 0,03 I/min bis 5 I/min, vorzugsweise 0,05 I/min
bis 3 I/min, vorzugsweise 0,06 I/min bis 1 I/min Bin-
demittellésung durchsetzen.

Verfahren gemal® einem der voranstehenden
Anspriiche 20-26, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Papierbahn auf beiden Seiten mit mindestens
einer Applikationsvorrichtung (6,7) mit Bindemittel
beschichtet wird.

Verfahren gemal® einem der voranstehenden
Anspriiche 20-27, dadurch gekennzeichnet, dal
das Aufbringen des Bindemittels in der Trockenpar-
tie (4) bei einem Trockengehalt der Papierbahn von
groRer 55%, vorzugsweise groRer 60%, vorzugs-
weise grofier 80%, stattfindet.

Verfahren gemall einem der voranstehenden
Anspriiche 20-28, dadurch gekennzeichnet, daf}
das Aufbringen des Bindemittels im Glattwerk 4 bei
einem Trockengehalt von grofier 90% stattfindet.

Verfahren gemaR einem der voranstehenden
Anspriiche 20-29, dadurch gekennzeichnet, dal
mit dem Bindemittelauftrag auch das Feuchtequer-
profil der Papierbahn beeinflu3t wird.
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