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(57)  Es wird eine Vorrichtung zum Imprégnieren ei-
ner Papier- oder Kartonbahn angegeben mit einem Fla-
chengewicht tiber 40 g/m2, mit einem Bahnlaufpfad, in
dem eine Einrichtung zum Auftragen eines Impragnier-
mittels, wie einer Starkeldsung, sogenanntem Starke-
leim, oder sonstiger in der Papierveredelung gebrauch-
licher Auftragsmittel angeordnet ist.

Man md&chte die Impragnierung der Papier- oder

Kartonbahn verbessern, ohne einen groferen Volu-
menverlust in Kauf nehmen zu missen.

Hierzu ist vorgesehen, dalk im Bahnlaufpfad vor der
Auftragseinrichtung (4) ein Breitnipkalander (5) ange-
ordnet ist, der einen durch einen umlaufenden Mantel
(18) und ein damit zusammenwirkendes Gegendruk-
kelement (14) gebildeten Breitnip (17) aufweist, durch
den der Bahnlaufpfad gefiihrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Im-
pragnieren einer Papier- oder Kartonbahn mit einem
Flachengewicht liber 40 g/m2, mit einem Bahnlaufpfad,
in dem eine Einrichtung zum Auftragen eines Impra-
gniermittels, wie einer Starkelésung, sogenanntem
Starkeleim, oder sonstiger in der Papierveredelung ge-
brauchlicher Auftragsmittel angeordnet ist. Ferner be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Impragnieren einer
Papier- oder Kartonbahn mit einem Impragniermittel,
wie einer Starkelésung, sogenanntem Starkeleim, oder
sonstiger in der Papierveredelung gebrauchlicher Auf-
tragsmittel, wobei das Impragniermittel ganz oder teil-
weise in die Bahn hineingedrickt wird.

[0002] Papier- oder Kartonbahnen sind Gberwiegend
aus Zellulosefaser gebildet. Sie weisen daher einen po-
laren, stark hydrophilen Charakter auf, sind also durch
Wasser leicht benetz- und quellbar. Um das unkontrol-
lierte Eindringen von Wasser oder anderen polaren
Flussigkeiten in die offenporige Faserstruktur zu verhin-
dern oder zu begrenzen, werden manche Papier- oder
Kartonsorten "geleimt", also durch Zugabe eines fliissi-
gen Impragniermittels, wie Starkeleim, auch kurz "Leim"
genannt, oder sonstiger in der Papierveredelung ge-
brauchlicher Auftragsmittel, zumindest partiell hydro-
phobiert. Das Impragnieren hat dariiber hinaus den Vor-
teil, dal die Festigkeit der Bahn erhéht wird.

[0003] BeimImpragnieren mittels Leim oder sonstiger
in der Papierveredelung gebrauchlicher Auftragsmittel
mochte man erreichen, dal® der Leim die Bahn mdg-
lichst vollstandig durchdringt, so daf3 die Bahn vollstan-
dig "gefiillt" ist. Dies ist bei dinneren Papieren mit einem
Flachengewicht von bis zu 80 g/m2 in der Regel relativ
einfach dadurch méglich, dafl man die Bahn durch eine
sogenannte Leimpresse mit einer Leim- oder Starkeflot-
te laufen 1aRt und sie nach Durchtrdnkung im Pref3nip
zusammendrickt und dadurch den Leim in die Bahn
hineindriickt. Eine andere Méglichkeit besteht darin, die
Bahn eine sogenannte Filmpresse durchlaufen zu las-
sen. Durch die in dem Nip wirkenden Druckspannungen
dringt der Leim dann in die Bahn. Bei dickeren Papier-
oder Kartonbahnen mit einem Flachengewicht von 90
g/m2 oder mehr fiihrt diese Vorgehensweise bei anson-
sten unveranderten Bedingungen aber dazu, daf} der
Leim, insbesondere beim Filmpressen, nur in bestimm-
te Oberflachenbereiche hineingedriickt wird, die Bahn
also nicht vollstandig durchdringt. Eine derartige Bahn,
die nicht vollstdndig durchdrungen ist, hat gegeniber ei-
ner vollstandig beaufschlagten Bahn beispielsweise
verminderte Festigkeitseigenschaften.

[0004] Man kdnnte zwar theoretisch den Druck im Nip
erhéhen, umden Leim auch in tiefere Bereiche der Bahn
hineinzudriicken. Ein héherer Druck hat aber den Nach-
teil, dafd er mit einem Volumenverlust der Bahn verbun-
den ist. Dies wiederum flihrt zu einer geringeren Dicke
der Bahn und damit einhergehend zu einer Schwa-
chung oder Verminderung der Festigkeit. Um diesen
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Nachteil auszugleichen, wéare es erforderlich, mehr Ma-
terial zu verwenden, was wiederum zu einem héheren
Flachengewicht der Kartonbahn fiihrt. Bei Kartonbah-
nen méchte man einerseits eine hohe Festigkeit und an-
dererseits ein mdglichst geringes Flachengewicht errei-
chen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Impragnieren der Papier- oder Kartonbahn zu verbes-
sern, ohne einen gréReren Volumenverlust in Kauf neh-
men zu mussen.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dafl im Bahn-
laufpfad vor der Auftragseinrichtung ein Breitnipkalan-
der angeordnet ist, der einen durch einen umlaufenden
Mantel und ein damit zusammenwirkendes Gegendruk-
kelement gebildeten Breitnip aufweist, durch den der
Bahnlaufpfad geflhrt ist.

[0007] Man geht davon aus, daf3 die Bahn im Breitnip
etwas komprimiert wird. Wenn die Bahn komprimiert ist
und dann in die Auftragseinrichtung eingefihrt wird,
"saugt" sie sich sozusagen mit Impragniermittel voll.
Man fiihrt dies darauf zurtick, daR® durch das Zusam-
mendricken der Fasern die Kapillarwirkung erhdht wird,
so dal der Transport des flissig aufgetragenen Impra-
gniermittels in die Bahn hinein verbessert wird. Der
Breitnipkalander hat den Vorteil, dal eine elastische
Kompression erreichbar ist, d.h. man kommt mit relativ
kleinen Druckspannungen aus. Die in den Breitnip ein-
getragenen Krafte verteilen sich auf eine relativ groe
Flache, so daB sich eine volumenschonende Wirkung
ergibt. Der Mantel des Breitnipkalanders sollte eine ge-
wisse Nachgiebigkeit aufweisen, damit er sich der Form
des Gegendruckelements, beispielsweise einer Gegen-
walze, anpassen kann. Diese Nachgiebigkeit hat einen
weiteren Vorteil. Sie flhrt ndmlich dazu, dal3 die Bahn
im Breitnip nicht gequetscht wird. Auch lokal werden al-
so keine Strukturen zerstort. Im Breitnip wird die Bahn
gleichmaRig verdichtet, d.h. auch Flockenbereiche wer-
den nicht Gberpref3t, sondern gleichartig mit benachbar-
ten Bereichen verdichtete an denen sich keine derarti-
gen Faseransammlungen gebildet haben. Da die Bahn
Uberall gleichmaRig verdichtet wird, ergibt sich auch
Uberall die gleiche Kapillarwirkung, d.h. das Impragnier-
mittel wird Uber die gesamte Flache der Bahn gleichma-
Rig aufgesaugt. Damit ergibt sich eine héhere Steifigkeit
der Bahn, eine hdhere Festigkeit, z.B. Reil¥festigkeit,
ein verbesserter Berstdruck und ein gunstiger Gleitwin-
kel bei Kartonbahnen, d.h. die Oberflachenrauhigkeit ist
grof3 genug, dal aufeinander stehende Kartons nicht
rutschen. Diese Vorteile werden ansonsten nur mit mehr
Masse erreicht, d.h. einem hdheren Flachengewicht,
was wiederum erhohte Kosten mit sich bringt.

[0008] Vorzugsweise ist zwischen dem Breitnip und
der Auftragseinrichtung, abgesehen von méglicherwei-
se vorhandenen Leiteinrichtungen, keine weitere Bear-
beitungseinrichtung angeordnet. Die Bahn kommt also
aus dem Breitnip heraus und lauft unmittelbar in die Auf-
tragseinrichtung hinein. Dazwischen kann sie zwar um-
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gelenkt und gegebenenfalls auch ausgebreitet werden.
Eine Bearbeitung im Sinne einer Einwirkung auf die
Bahn oder ihr Gefiige erfolgt jedoch nicht. Diese Vorge-
hensweise hat den Vorteil, daR® die Verdichtung, auch
wenn sie nur voribergehend ist, noch vorhanden ist,
wenn die Bahn in die Auftragseinrichtung einlauft. Dort
kann sich die Bahn dann mit Impragniermittel vollsau-
gen, wobei der Auftrag natirlich nach wie vor noch
durch eine gewisse Druckgebung von auf3en unterstitzt
werden kann.

[0009] Vorzugsweise weist der Breitnip eine Heizein-
richtung auf. Die Heizeinrichtung hat zwei Vorteile. Zum
einen werden die Oberflacheneigenschaften der Bahn
verbessert. Zum anderen wird das Eindringen des flus-
sigen Impragniermittels in die Bahn durch eine erhdhte
Temperatur der Bahn unterstitzt. Die Kapillarwirkung
wird verbessert.

[0010] Vorzugsweise ist die Heizeinrichtung durch
das Gegendruckelement gebildet. Dies ist eine relativ
einfache Mdglichkeit, die bendtigte Warmeenergie in
den Breitnip einzutragen, genauer gesagt, auf die Bahn
zu Ubertragen.

[0011] Hierbei ist bevorzugt, dal die Heizeinrichtung
eine den Bahnlaufpfad im Breitnip begrenzende Ober-
flache aufweist, deren Temperatur auf 200°C oder mehr
einstellbar ist. Wenn die Bahn im Breitnip mit einer der-
artig hohen Temperatur beheizt wird, dann hat sie in der
nachfolgenden Auftragseinrichtung noch eine Tempera-
tur, die hoch genug ist, um das Eindringen des Impra-
gniermittels in die Bahn zu unterstitzen. Die Temperatur
der Bahn in der Auftragseinrichtung wird dabei in der
Regel unter 100°C liegen, so dal nicht die Gefahr be-
steht, dal} die Impragniermittel-Flissigkeit zu sieden
beginnt.

[0012] Vorzugsweise ist die Auftragseinrichtung als
Filmpresse ausgebildet. Die Verwendung einer Film-
presse gegenlber einer Leimpresse hat den Vorteil,
dall man héhere Geschwindigkeiten fahren kann. Die
Filmpresse, die auch als "Speed Sizer" bezeichnet wird,
wird mit einem Film des flissigen Impragniermittels ver-
sehen und Ubertragt diesen Film in einem Nip auf die
Papier- oder Kartonbahn. Die Filmpresse bewirkt also
einen Konturauftrag des fliissigen Impragniermittels auf
die Oberflache der Papier- oder Kartonbahn. Dies ergibt
ein besonders vorteilhaftes Zusammenwirken mit dem
Breitnip, wo ein Konturglatten, also eine gleichartige Be-
arbeitung, erfolgt. Im Breitnip wird eine gleichmaRige
Dichte der Bahn erzeugt, wohingegen die Erzeugung ei-
ner gleichmafRigen Dicke von untergeordneter Bedeu-
tung ist.

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dal der Auftragseinrichtung ein Trocknungsbe-
reich nachgeschaltet ist, wobei die Temperatur im Breit-
nip héher als die Temperatur im Trocknungsbereich ist.
Insbesondere sollte die Temperatur im Trocknungsbe-
reich geringer sein als die Plastifizierungstemperatur
der Fasern der Bahn. Die Oberflache der Bahn wird also
im Trocknungsbereich nicht mehr nennenswert veran-
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dert.

[0014] Bevorzugterweise ist die Temperatur im Breit-
nip zumindest auf die Plastifizierungstemperatur der Fa-
sern der Papier- oder Kartonbahn einstellbar. Dies be-
deutet, dal’ die Oberflache der Bahn im Breitnip ge-
schlossen werden kann. Das SchlieBen schafft eine
glatte Oberflache der Bahn, ohne das Eindringen der
Impragniermittel-Flissigkeit zu verhindern. Das Impra-
gniermittel kann aufgrund der Kapillarwirkung nach wie
vor bis in das Innere der Bahn vordringen. Dies gilt vor
allem dann, wenn der Impragniermittelauftrag durch ei-
ne Druckwirkung von auf3en, beispielsweise durch die
Filmpresse oder eine Leimpresse, unterstitzt wird.
[0015] Durch die héhere Temperatur im Breitnip, bei
der die Fasern der Bahn zumindest an der Oberflache
plastifiziert werden, wird erreicht, daf} die Fasern sich
nach dem Verlassen des Breitnips nicht mehr aufstellen
kénnen. Es gibt also eine insgesamt glattere Oberfla-
che, auf die das Impragniermittel dementsprechend
auch gleichmaRiger aufgetragen werden kann.

[0016] Bevorzugterweise ist zwischen der Auftrags-
einrichtung und einer nachgeschalteten Aufwickelein-
richtung aus den genannten Griinden keine Glattein-
richtung angeordnet. Unter Glatteinrichtung soll hierbei
sowohl ein Glattwerk mit zwei harten Walzen als auch
eine andere Zweioder Mehr-Walzenmaschine verstan-
den werden, bei der mindestens eine Walze eine elasti-
sche oder nachgiebige Oberflache aufweist. Durch die
Verwendung des Breitnipkalanders bekommt die Pa-
pier- oder Kartonbahn bereits eine so glatte Oberflache,
daf} ein nachfolgendes Glatten vielfach nicht mehr er-
forderlich ist.

[0017] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dafl
Papiere und Kartons aus Holzschliff (stone ground-
wood), Holzstoff (mechanical pulp) und TMP (thermo-
mechanical pulp) in der erfindungsgemafien Vorrich-
tung (Breitnipsatinage, Leimauftrag, Trocknen) beim
Fertigtrocknen regelrecht "aufgehen". Mit anderen Wor-
ten, diese Papiere bzw. Kartons gewinnen, wahrend die
einmal erzielte Oberflachenglatte erhalten bleibt, hinter
der Auftragseinrichtung sogar noch an Dicke und Volu-
men.

[0018] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gel6st, dall die Bahn vor
dem Auftrag des Impragniermittels in einem Breitnip mit
Druck beaufschlagt wird, der durch einen umlaufenden
Mantel und ein damit zusammenwirkendes Gegendruk-
kelement gebildet ist.

[0019] Im Breitnip wird die Bahn etwas komprimiert,
und zwar so verdichtet, daf sie beim Auftragen des Im-
pragniermittels eine hervorragende Kapillarwirkung
zeigt. Die Bahn saugt sich dann voll mit dem Impréagnier-
mittel, wobei der Auftrag und die Penetration von Impra-
gniermittel nattrlich durch auBere Driicke verstarkt wer-
den kann, wie sie durch zusammenwirkende Walzen
aufgebracht werden kénnen. Allerdings kénnen derarti-
ge Driicke weitaus niedriger gehalten werden, so dafl
der Volumenverlust der Bahn beim Auftrag des Impra-
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gniermittels kleiner gehalten werden kann. Durch die
Behandlung im Breitnip nimmt man zwar einen gewis-
sen Volumenverlust in Kauf. Dieser Volumenverlust
kann jedoch auflerordentlich klein gehalten werden.
Durch die grof’e Beaufschlagungsflache der Bahn im
Breitnip ist es mdglich, die Kompression der Bahn sehr
genau einzustellen. Die Druckspannungen, die im Breit-
nip auf die Bahn wirken, kénnen relativ klein gehalten
werden.

[0020] Vorzugsweise wird die Bahn im Breitnip be-
heizt. Das Beheizen hat, wie oben ausgefiihrt, zwei Vor-
teile. Eine warmere Bahn hat eine verbesserte Kapillar-
wirkung, d.h. das flissige Impragniermittel kann leichter
aufgesaugt werden und damit in das Innere der Bahn
vordringen. Zum anderen wird die Bahn im Breitnip in
gewissem Umfang geglattet, so dal das Impragniermit-
tel auf eine glattere Oberflache aufgetragen werden
kann, was wiederum die GleichmaRigkeit des Auftrags
verbessert.

[0021] Vorzugsweise wird das Impragniermittel im
Konturauftrag aufgetragen. Hierflr 18Rt sich beispiels-
weise eine Filmpresse verwenden. Da im Breitnip eine
Konturglattung erfolgt, pafdt sich der Konturauftrag des
Impragniermittels der vorangehenden Behandlung der
Bahn in giinstiger Weise an.

[0022] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Darin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Papier-
maschine,

Fig. 2  einenvergroRerten Ausschnitt mit einem Breit-
nipkalander und einer Filmpresse und

Fig. 3 eine vergrofRerte Darstellung eines Aus-
schnitts aus einer Kartonbahn.

[0023] Fig. 1 zeigt schematisch eine Papiermaschine

100 mit einer Siebpartie 1, einer Pressenpartie 2, einer
Trokkenpartie 3, die in zwei Teile 3a, 3b aufgeteiltist und
zwischen den beiden Teilen 3a, 3b der Trockenpartie
eine Auftragseinrichtung 4 flr ein Impragniermittel, wie
eine Starkelésung, ein sogenannter Starkeleim, oder
sonstige in der Papierveredelung gebrauchlicher Auf-
tragsmittel, z.B. eine walrige Pigmentdispersion, mit ei-
nem vorgeschalteten Breitnipkalander 5. Hinter dem
zweiten Teil der Trockenpartie 3b ist eine Wickeleinrich-
tung 6 angeordnet, in der eine Papier- oder Kartonbahn
7 zu einer Wickelrolle 8 aufgewickelt wird. Es ist zu be-
achten, dal zwischen der Auftragseinrichtung 4 und der
Wickeleinrichtung 6 keine Glatteinrichtung mehr ange-
ordnet ist, d.h. die Bahn 7 wird bereits in dem Breitnip-
kalander 5 und der darauf folgenden Auftragseinrich-
tung mit einer solchen Oberflachenglatte versehen, dal
eine weitere Glattung nicht erforderlich ist.

[0024] Die Arbeitsweise der Papiermaschine ist an
sich bekannt und soll deswegen nur kurz erldutert wer-
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den. In der Siebpartie 1 wird flissige Pulpe mit einem
Feststoffgehalt in der GroRenordnung von 1 % auf ein
Sieb 9 aufgetragen. Die Flussigkeit flief3t durch das Sieb
9 ab, so daf} die Bahn mit einem Feststoffgehalt von et-
wa 20% in die Pressenpartie 2 einlaufen kann. Dort sind
verschiedene Pressennips ausgebildet, die die Papier-
oder Kartonbahn zusammen mit einer Filzbahn 11
durchlauft. In den Pressennips 10 wird weiteres Wasser
aus der Bahn 7 herausgedriickt und in die Filzbahnen
11 Uberflhrt. Nach dem Durchlaufen der Pressenpartie
2 kommt die Bahn 7 in die Trockenpartie 3a, wo sie Uber
eine Vielzahl von Trockenzylindern 12 gefiihrt wird. Die
Trockenzylinder 12 sind beheizt, vorzugsweise mit
Dampf. Damit wird weitere Feuchtigkeit aus der Bahn 7
verdampft. Nach dem ersten Teil 3a der Trockenpartie
wird die Bahn 7 durch den Breitnipkalander 5 und da-
nach durch die Auftragseinrichtung 4 geleitet. Danach
wird sie im zweiten Abschnitt 3b der Trockenpartie ge-
trocknet, wo weitere Trockenzylinder 13 vorgesehen
sind, die ebenfalls beheizt sind, um Flussigkeit aus der
Bahn 7 zu verdampfen.

[0025] Fig. 2 zeigt nun einen vergrolRerten Ausschnitt
der Papiermaschine mit der Auftragseinrichtung 4 und
dem Breitnipkalander 5.

[0026] Der Breitnipkalander 5 ist gebildet durch eine
beheizte Gegenwalze 14, die mit Heizkanalen 15 ver-
sehen ist, durch die eine heile Flissigkeit oder ein an-
deres Heizmedium geleitet werden kann, um die Ge-
genwalze 14 zu beheizen. Die Gegenwalze 14 wird so
beheizt, dal ihre Oberflaiche 16 eine Temperatur von
mindestens 200°C annimmt. Die Temperatur der Ober-
flache 16 sollte so groR sein, daR® die Bahnfasern zu-
mindestim Bereich ihrer Oberflache plastifiziert werden.
[0027] Die Gegenwalze 14 bildet einen Breitnip 17 zu-
sammen mit einem umlaufenden Mantel 18, der unter
der Wirkung eines AnpreRschuhs 19 an der Oberflache
16 der Gegenwalze 14 anliegt und die Gegenwalze 14
Uber einen Teil ihres Umfangs umschlingt. Der Mantel
18 liegt nicht direkt an der Oberflache 16 der Gegenwal-
ze 14 an, sondern unter Zwischenlage der Bahn 7. Der
Anprefischuh 19 weist eine Anprefflache 20 auf, deren
Kriimmung der Krimmung der Oberflache 16 der Ge-
genwalze 14 angepalt ist. In nicht naher dargestellter,
aber an sich bekannter Weise ist die Anpref¥flache 20
geschmiert, beispielsweise hydrostatisch oder hydrody-
namisch. Der Anpre3schuh 19 kann lber eine Kolben-
Zylinder-Einrichtung 21 mit einer Kraft beaufschlagt
werden, so dalk im Breitnip 17 eine gewisse Druckspan-
nung erzeugt werden kann. Die Druckspannung im
Breitnip 17 ist allerdings relativ klein verglichen mit einer
Druckspannung, die bei ansonsten unveranderten
Kraftverhaltnissen in einem Nip zwischen zwei Walzen
herrschen wiirde.

[0028] Der Mantel 18 kann, wie dargestellt, relativ
steif sein und nach Art einer Walzenschale umlaufen.
Hierbei wird er durch Rollen 22 gestitzt. Der Mantel 18
kann aber auch relativ diinn ausgebildet sein, so daf} er
nach Art eines Bandes umlauft. In beiden Fallen sollte
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er dennoch etwas nachgiebig sein.

[0029] Der Breitnip 17 weist in Laufrichtung der Bahn
7 eine relativ groRe Lange auf. Diese betragt vorzugs-
weise zwischen 50 und 700 mm. Man ist daher in der
Lage, die Druckspannungen im Breitnip 17 relativ fein-
fuhlig einzustellen.

[0030] Die Bahn 7 wird Uber Leitwalzen 23, 24 der
Auftragseinrichtung 4 zugefihrt, die im vorliegenden
Fall als Filmpresse oder "Speed Sizer" ausgebildet ist.
[0031] Die Auftragseinrichtung 4 weist zwei Walzen
25, 26 auf, die in Richtung der Pfeile 27, 28 rotieren und
in Richtung der Pfeile 29, 30 gegeneinandergedrickt
werden und einen Nip 31 bilden. Durch den Nip ist die
Bahn 7 gefuhrt. Sie wird dort mit einem gewissen Druck
beaufschlagt.

[0032] Jede Walze 25, 26 ist mit einem Impragnier-
mittelspender 32, 33 versehen, der einen Impragnier-
mittelfilm 34, 35 auf der Oberflache der Walzen 25, 26
auftragt. Der Impragniermittelfiim 34, 35 ist so einge-
stellt, dall das Impragniermittel praktisch vollstandig
von der Bahn 7 aufgenommen werden kann.

[0033] Im Breitnip 17 wird die Bahn 7 etwas verdich-
tet. Diese Verdichtung erfolgt allerdings nicht mit dem
Ziel, Gber die Breite der Bahn 7 eine gleichmaRige Dicke
zu erzeugen. Vielmehr ist die Druckbeaufschlagung der
Bahn 7 im Breitnip 17 so, da® man eine gleichmafige
Dichte erzeugt. Die Druckbeaufschlagung wird dabei so
weit begrenzt, daf} Flockenbereiche nicht zerquetscht
werden. Lokale Verdickungen der Bahn 7 bleiben also
erhalten. Dies geht aus Fig. 3 hervor, wo die Bahn 7 aus-
schnittsweise im Querschnitt dargestellt ist. Es sind Er-
hebungen 36 erkennbar, die sich mit Talern 37 abwech-
seln. Die Glattung im Breitnip 17 ist also eine Konturglat-
tung.

[0034] Die Verdichtung im Breitnip 17 wird so einge-
stellt, dak die Bahn 7 im Nip 31 der Auftragseinrichtung
4 eine verstarkte Kapillarwirkung entfaltet. Das Impra-
gniermittel aus den Impragniermittelfilmen 34, 35 wird
also nicht nur durch den Druck 29, 30 in die Bahn 7 ein-
getragen. Der Impragniermitteleintrag wird vielmehr da-
durch unterstiitzt, dall das Impragniermittel durch die
Kapillarwirkung der Bahn 7 aufgesaugt wird. Dadurch
kann es wesentlich schneller und tiefer in die Bahn 7
eindringen oder penetrieren, als es lediglich mit Hilfe der
Druckbeaufschlagung mdglich ware. Durch die verbes-
serte Durchdringung der Bahn 7 mit Impragniermittel
kann man dickere Bahnen 7, also Bahnen mit gro3eren
Flachengewichten, von beispielsweise 90 g/m?2 oder
mehr vollstdndig mit Impréagniermittel durchtranken,
ohne dal® man einen gréReren Volumenverlust in Kauf
nehmen miBte. Ein gewisser Volumenverlust im Breit-
nip 17 ist zwar unvermeidbar. Dieser Volumenverlust ist
aber aufgrund der relativ geringen Druckspannungenim
Breitnip 17 relativ gering.

[0035] Zusatzlich kann die Kapillarwirkung noch
durch die Beheizung der Bahn 7 mit Hilfe der Gegen-
walze 14 unterstltzt werden. In gewissen Grenzen ver-
bessert sich die Kapillarwirkung mit der Erhéhung der
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Temperatur. Allerdings wird man dafiir sorgen, dal} die
Temperatur der Bahn 7 im Nip 31 der Auftragseinrich-
tung 4 unter 100°C bleibt, um ein Sieden des flissigen
Imprégniermittels zu verhindern.

[0036] Die Temperatur der Gegenwalze 14 wird vor-
zugsweise so eingestellt, dal die Fasern der Bahn 7 im
Breitnip 17 plastifiziert werden. Die Fasern werden also
so umgeformt, daf} sie sich gar nicht mehr aufstellen
kénnen. Dies verbessert die Fahigkeit der Bahn 7, im
Nip 31 Impragniermittel aufzunehmen, weil die Bahn
dann "vollflachiger" an den Walzen 25, 26 anliegen
kann.

[0037] Die als Filmpresse ausgebildete Auftragsein-
richtung 4 bewirkt einen Konturauftrag des Impragnier-
mittels auf der Oberflache der Bahn 7, was ebenfalls aus
Fig. 3 zu erkennen ist. Dort ist schematisch eine Schicht
38 dargestellt, die das aufgetragene Impragniermittel
symbolisieren soll. Es ist erkennbar, daf} diese Schicht
38 uberall im wesentlichen die gleiche Dicke aufweist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Imprégnieren einer Papier- oder
Kartonbahn mit einem Flachengewicht Gber 40 g/
m2, mit einem Bahnlaufpfad, in dem eine Einrich-
tung zum Auftragen eines Impragniermittels, wie ei-
ner Starkeldsung, sogenanntem Starkeleim, oder
sonstiger in der Papierveredelung gebrauchlicher
Auftragsmittel angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bahnlaifpfad vor der Auftragsein-
richtung (4) ein Breitnipkalander (5) angeordnet ist,
der einen durch einen umlaufenden Mantel (18) und
ein damit zusammenwirkendes Gegendruckele-
ment (14) gebildeten Breitnip (17) aufweist, durch
den der Bahnlaufpfad gefiihrt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem Breitnip (17) und der
Auftragseinrichtung (4), abgesehen von méglicher-
weise vorhandenen Leiteinrichtungen (23, 24), kei-
ne weitere Bearbeitungseinrichtung angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Breitnip (17) eine Heizein-
richtung (14) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizeinrichtung durch das Ge-
gendruckelement (14) gebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (14) eine
den Bahnlaufpfad im Breitnip (17) begrenzende
Oberflache aufweist, deren Temperatur auf 200°C
oder mehr einstellbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
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durch gekennzeichnet, daR die Auftragseinrich-
tung (4) als Filmpresse ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Auftragseinrich-
tung (4) ein Trocknungsbereich (36) nachgeschal-
tet ist, wobei die Temperatur im Breitnip (17) hdher
als die Temperatur im Trocknungsbereich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Temperatur im
Breitnip (17) zumindest auf die Plastifizierungstem-
peratur der Fasern der Papier- oder Kartonbahn (7)
einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Auf-
tragseinrichtung (4) und einer nachgeschalteten
Aufwickeleinrichtung (6) keine Glatteinrichtung an-
geordnet ist.

Verfahren zum Impragnieren einer Papier- oder
Kartonbahn mit einem Impragniermittel, wie einer
Starkeldsung, sogenanntem Stérkeleim, oder son-
stiger in der Papierveredelung gebrauchlicher Auf-
tragsmittel, wobei das Impragniermittel ganz oder
teilweise in die Bahn hineingedriickt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Bahn vor dem Auftrag
des Impragniermittels in einem Breitnip mit Druck
beaufschlagt wird, der durch einen umlaufenden
Mantel und ein damit zusammenwirkendes Gegen-
druckelement gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bahn im Breitnip beheizt wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Impragniermittel im Kon-
turauftrag aufgetragen wird.
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