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(57)  Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Behandeln einer Papier- oder Kartonbahn (2) an-
gegeben, bei denen man die Bahn (2) trocknet, einen
Strich auf die Bahn (2) auftragt und die Bahn (2) vor dem

Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln einer Papier- oder Kartonbahn

Auftragen des Strichs in einem Breitnip (6) satiniert.
Man mdchte die Bedruckbarkeit verbessern.
Hierzu ist vorgesehen, dal® man den Strich als Kon-

turstrich auftragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
handeln einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem man
die Bahn trocknet, einen Strich auf die Bahn auftragt und
die Bahn vor dem Auftragen des Strichs in einem Breit-
nip satiniert. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zum Behandeln einer Papier- oder Kartonbahn mit
einer Auftragseinrichtung zum Auftragen eines Strichs,
vor der ein Breitnipkalander angeordnet ist.

[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind aus EP 0 815 319 B1 bekannt.

[0003] In der Kartonherstellung wird Ublicherweise
ein Glattzylinder, der auch als Yankee-Zylinder bezeich-
net wird, eingesetzt, um die Oberflacheneigenschaften
des Kartons definiert einzustellen. In dhnlicher Weise
werden auch gewisse Papierbahnen auf einem Glattzy-
linder behandelt. Der Glattzylinder ist an einer bestimm-
ten Stelle der Trockenpartie einer Papier- oder Karton-
maschine installiert, an der die Bahn bereits etwas ge-
trocknet worden ist. Da die Bahnfeuchte an der Stelle
des Glattzylinders nur in engen Grenzen verandert wer-
den kann, schrankt dies die Flexibilitdt bei der Produk-
tion unterschiedlicher Sorten bzw. Flachengewichte auf
der gleichen Maschine erheblich ein und verhindert u.
a., dal} die Produktionsgeschwindigkeit erhéht werden
kann.

[0004] Man hat daher den Glattzylinder durch einen
Breitnipkalander ersetzt, d.h. durch einen Kalander, der
eine Druckbehandlungszone aufweist, die in Bahnlauf-
richtung gesehen langer ist als eine Druckbehandlungs-
zone, die zwischen zwei gegeneinander gepreflite Wal-
zen gebildet ist.

[0005] Die so hergestellten Papiere oder Kartonbah-
nen weisen relativ glatte Oberflachen auf. Uberraschen-
derweise ist aber die Bedruckbarkeit dieser mit einem
verlangerten Kalandernip oder Breitnip hergestellten
Papier- oder Kartonbahnen trotz einer guten Oberfla-
chenqualitat deutlich schlechter. Es zeigt sich in erheb-
lichem Umfang eine UngleichmaRigkeit im Druck, ein
sogenanntes Druck-Mottling.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Bedruckbarkeit zu verbessern.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gelést, dal® man den
Strich als Konturstrich auftragt.

[0008] Beieinem Konturstrich wird die Oberflache der
Bahn nicht nivelliert, sondern es wird eine relativ gleich-
formig dicke Schicht auf die Oberflache der Bahn auf-
getragen. Diese Schicht folgt der Kontur der Bahn, d.h.
eine Oberflachenstruktur, die sich beispielsweise in ei-
ner Rauhigkeit dul3ert, bleibt weitgehend erhalten. Man
nimmt an, dal die Penetration von Streich- und/oder
Druckfarbe im Oberflachenbereich vergleichmafigt
wird, so dall auch das Farbwegschlagen in der die
Druckqualitat beeinflussenden GréRenordnung der
Oberflachenstruktur gleichmaRiger wird und sich so die
Druckqualitat verbessert. Es ist natiirlich méglich, nach
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dem Konturstrich noch weitere Beschichtungen auf die
Bahn aufzutragen. Der Konturstrich sollte aber zumin-
dest weitgehend getrocknet sein, bevor ein weiterer
Auftrag erfolgt. Auch eine andere Behandlung des Kon-
turstrichs ist naturlich méglich. Man sollte allerdings ver-
meiden, dall der Konturstrich eingeebnet wird, bei-
spielsweise durch einen Rakel oder einen Schaber.
[0009] Vorzugsweise trocknet man die Bahn vor dem
Satinieren im Breitnip vor. Die Bahn hat dann eine etwas
geringere Feuchtigkeit, wenn sie in den Breitnip einlauft.
Sie wird im Breitnip in der Regel unter der Einwirkung
von Warme weiter getrocknet. Auf diese Weise lassen
sich gute Bedingungen flr den Auftrag eines Kontur-
strichs schaffen.

[0010] Vorzugsweise verwendet man eine Behand-
lungslange im Breitnip von mindestens 40 mm. Mit einer
derartigen Behandlungslénge stehen auch bei grofie-
ren Bahngeschwindigkeiten ausreichende Zeitrdume
zur Verfligung, in denen die Bahn mit Warme und er-
héhtem Druck beaufschlagt werden kann.

[0011] Vorzugsweise verwendet man zur Begren-
zung des Breitnips mindestens ein umlaufendes Band.
Fir die Ausbildung des Breitnips gibt es verschiedene
Mdoglichkeiten. Man kann beispielsweise eine Schuh-
walze verwenden, die mit einer normalen Walze zusam-
menwirkt. In diesem Fall wird das Band durch den Man-
tel der Schuhwalze gebildet. Man kann auch ein flexi-
bleres Band verwenden, das mit Hilfe von Umlenkrollen
und einem Stltzschuh gegen eine Walze gedriickt wird.
SchlieBlichist es auch mdglich, zwei gegeneinander ge-
preRte Bander zu verwenden, um den Breitnip zu bilden.
[0012] Vorzugsweise verwendet man zum Auftragen
des Strichs einen Sprih-, Freistrahl- oder Walzenauf-
trag. Alle diese Verfahren sind gut geeignet, um einen
Konturstrich zu erzeugen.

[0013] Vorzugsweise verwendet man als Strich Leim,
Starke und/oder Pigment. Diese Stoffe eignen sich gut
fur einen Konturstrich.

[0014] Bevorzugterweise ist der Strich als Vorstrich
ausgebildet. Auf den Vorstrich wird dann ein weiterer
Strich aufgetragen. Wenn der Vorstrich als Konturstrich
ausgebildet ist, ergeben sich spater weniger Probleme
bei der Bedruckbarkeit und zwar unabhangig davon,
was noch an weiteren Beschichtungen auf die Bahn auf-
gebracht wird.

[0015] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, daR die Auftrags-
einrichtung als Konturstrich-Auftragseinrichtung ausge-
bildet ist.

[0016] Wie oben ausgefiihrt, ist beim Auftrag eines
Konturstrichs die Oberflache der Bahn nicht egalisiert,
sondern sie ist von einer Beschichtung mit einer gleich-
férmigen Dicke Uberzogen. Diese Beschichtung, der
Strich, folgt der Oberflachenkontur der Bahn. Erstaunli-
cherweise werden dadurch die Probleme mit der Be-
druckbarkeit, insbesondere dem Druck-Mottling, verrin-
gert.

[0017] Vorzugsweise ist die Auftragseinrichtung als
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Sprih-, Freistrahl- oder Walzenauftragseinrichtung
ausgebildet. Alle diese Auftragseinrichtungen sind gut
geeignet, einen Konturstrich auf die Oberflache der
Bahn aufzubringen.

[0018] Bevorzugterweise weist der Breitnipkalander
eine Behandlungslénge von mindestens 40 mm auf. Mit
dieser Lange ist eine ausreichende Behandlungszeit
gewahrleistet, so daf die Bahn in ausreichendem Mal3e
vorgeglattet werden kann.

[0019] Bevorzugterweise weist der Breitnipkalander
mindestens ein umlaufendes Band auf. Damit lassen
sich relativ grole Behandlungsléngen relativ einfach
realisieren, d.h. man bekommt mit wenig Aufwand gré-
Rere Behandlungslangen als bei der Ausbildung eines
Nips, der durch zwei gegeneinander gedriickte Walzen
realisiert worden ist.

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform einer Vorrichtung
zum Behandeln einer Kartonbahn und

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einer zweiten Vorrich-
tung.

[0021] Eine Vorrichtung 1 zum Behandeln einer Pa-

pier- oder Kartonbahn 2 (im folgenden kurz "Bahn" ge-
nannt) weist einen Breitnipkalander 3 auf.

[0022] Der Breitnipkalander 3 weist eine Walze 4 auf,
die mit einem umlaufenden Band 5 zusammenwirkt, um
einen Breitnip 6 zu bilden. Das Band 5 ist mit Hilfe eines
Anpref3schuhs 7, der eine Stitzflache 8 aufweist, gegen
die Walze 4 gepreflit. Die Walze 4 kann beheizt sein, um
die Bahn 2 nicht nur mit dem im Breitnip 6 herrschenden
erhéhten Druck, sondern auch mit einer erhdhten Tem-
peratur zu beaufschlagen. Die Stiitzflache 8 kann eine
Krimmung aufweisen, die an die Krimmung der Walze
4 angepaldt ist.

[0023] Der Breitnip 6 hat eine aktive Lange von min-
destens 40 mm, d.h. die Bahn 2 wird im Breitnip 6 auf
einer Lange von mindestens 40 mm mit erhéhtem Druck
und erhéhter Temperatur beaufschlagt.

[0024] Das Band 5 kann der Mantel einer sogenann-
ten Schuhwalze sein. In diesem Fall ist er relativ steif,
aber elastisch genug, um sich an die Krimmung der
Walze 4 anzupassen. Das Band 5 kann aber auch als
flexibles Band ausgebildet sein, das, wie dargestellt,
Uber mehrere Stitzwalzen 9 im Umlauf gefiihrt ist.
[0025] Die Bahn lauft in Fig. 1 von links nach rechts.
Die Bahnlaufrichtung 10 ist durch einen Pfeil markiert.
In Bahnlaufrichtung vor dem Breitnip 6 ist eine Heizein-
richtung 11 angeordnet, mit der die Bahn 2 vorgetrock-
net wird. Im Breitnip 6 sollte die Bahn 2 allerdings noch
eine gewisse Feuchtigkeit aufweisen.

[0026] Hinter dem Breitnip 6 in Bahnlaufrichtung 10
ist eine Auftragseinrichtung 12 fur einen Strich angeord-
net. Die Auftragseinrichtung 12 beschichtet die Bahn 2
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mit einer Beschichtung aus Leim, Starke und/oder Pig-
ment. Der Strich wird gelegentlich auch als Streichfarbe
bezeichnet.

[0027] In Bahnlaufrichtung 10 hinter der Auftragsein-
richtung ist eine weitere Trocknungseinrichtung 13 vor-
gesehen, mit deren Hilfe die Bahn 2 getrocknet werden
kann, um den Strich zu trocknen. Dementsprechend
kann hinter der Trocknungseinrichtung 13 eine weitere
Auftragseinrichtung 14 vorgesehen sein, in der ein wei-
terer Strich aufgetragen werden kann. In der Auftrags-
einrichtung 12 kann dementsprechend ein Vorstrich auf-
getragen werden, wahrend in der Auftragseinrichtung
14 ein Nachstrich aufgetragen wird.

[0028] Wichtig ist, da die Auftragseinrichtung 12 als
Konturstrich-Auftragseinrichtung ausgebildet ist. Bei ei-
nem Konturstrich wird die Oberflache der Bahn nicht
egalisiert, wie beispielsweise bei einem Blade-Strich.
Die Streichfarbe wird also nicht durch ein Rakel oder
einen Schaber glattgestrichen. Dies wiirde zwar eine re-
lativ glatte Oberflache mit sich bringen. Beim Bedrucken
einer derartigen Oberflache kdnnen sich aber Probleme
ergeben, die als "Druck-Mottling" bezeichnet werden.
[0029] Beieinem Konturstrich wird hingegen eine Be-
schichtung auf die Oberflache der Bahn 2 aufgetragen,
die eine gleichmaRige Dicke hat und der Kontur der
Oberflache der Bahn 2 folgt. Die Oberflache des Strichs
hat im Grunde die gleiche oder zumindest eine dhnliche
Struktur wie die Oberflache der Bahn 2 selbst. Dabei
nimmt man zwar eine verminderte Glatte in Kauf. Die
Bedruckbarkeit wird aber erheblich verbessert.

[0030] Im vorliegenden Fall ist die Auftragseinrich-
tung 12 als Walzenpresse ausgebildet mit zwei Walzen
15, 16, wobei jede Walze 15, 16 mit einer Duse 17, 18
zusammenwirkt, die einen "Film" auf die Oberflache der
Walzen 15, 16 auftragt. Dieser Film tbertragt sich dann
an die Bahn 2.

[0031] Dargestellt ist eine Ausflihrungsform, bei der
ein Strich beidseitig aufgebracht wird. Dies ist nicht un-
bedingt erforderlich. In vielen Fallen wird es auch aus-
reichen, einen Strich nur auf eine Seite der Bahn 2 auf-
zubringen.

[0032] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung der
Auftragseinrichtung 12, bei der der Strich durch Spriih-
disen 19, 20 direkt auf die Oberflachen der Bahn 2 auf-
getragen wird. Mit einer derartigen, auch als "Curtain
Coater" bezeichneten Auftragseinrichtung 12 aRt sich
im Prinzip ein idealer Konturstrich erreichen, bei dem
eine Kapillarpenetration der Beschichtung in die Ober-
flache der Bahn 2 erfolgt. Auch hier kann man eine
Sprihdise weglassen, wenn nur ein einseitiger Auftrag
des Strichs erwilinscht ist.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Behandeln einer Papier- oder Kar-

tonbahn, bei dem man die Bahn trocknet, einen
Strich auf die Bahn auftréagt und die Bahn vor dem
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Auftragen des Strichs in einem Breitnip satiniert,
dadurch gekennzeichnet, daB man den Strich als
Konturstrich auftragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da man die Bahn vor dem Satinieren im
Breitnip vortrocknet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man eine Behandlungslange
im Breitnip von mindestens 40 mm verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man zur Begrenzung
des Breitnips mindestens ein umlaufendes Band
verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB man zum Auftragen
des Strichs einen Sprih-, Freistrahl- oder Walzen-
auftrag verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB man als Strich Leim,
Stérke und/oder Pigment verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Strich als Vor-
strich ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Behandeln einer Papier- oder Kar-
tonbahn mit einer Auftragseinrichtung zum Auftra-
gen eines Strichs, vor der ein Breitnipkalander an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Auftragseinrichtung (12) als Konturstrich-Auftrags-
einrichtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auftragseinrichtung (12) als
Sprih-, Freistrahl- oder Walzenauftragseinrichtung
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Breitnipkalander (3) eine
Behandlungsldnge von mindestens 40 mm auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der Breitnipkalander
(3) mindestens ein umlaufendes Band (5) aufweist.
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