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(57) Es wird ein Verfahren zum Behandeln einer
Bahn (2) aus Faserstoff und eine entsprechende Vorrich-
tung offenbart, wobei die Bahn (2) von einer Siebpartie
(3) in eine Pressenpartie (7) geleitet und dort entwassert
und danach getrocknet und mit einem Leimauftrag ver-

Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Faserstoff

sehen wird.

Man méchte die mechanischen Eigenschaften der
Bahn mit geringem Aufwand an vorbestimmte Anforde-
rungen anpassen.

Hierzu ist vorgesehen, dafl die Bahn (2) vor dem
Auftragen des Leimes vorkalandriert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behan-
deln einer Bahn aus Faserstoff, bei dem die Bahn von
einer Siebpartie in eine Pressenpartie geleitet und dort
entwassert und danach getrocknet und mit einem Leim-
auftrag versehen wird.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Behandeln einer Bahn aus Faserstoff mit einer Sieb-
partie, einer Pressenpartie, einer Trockenpartie und ei-
ner Leimauftragseinrichtung.

[0003] Die Erfindungwirdimfolgendenanhand der Be-
handlung einer Faserstoffbahn beschrieben, aus der
letztendlich ein Papier, insbesondere ein holzfreies
Schreib- oder Kopierpapier, gewonnen wird. Sie ist aber
auch bei ahnlichen Bahnen aus Faserstoff, beispielswei-
se Karton oder dergleichen, anwendbar.

[0004] Bei der Herstellung von Papier wird Ublicher-
weise eine Fasersuspension in der Siebpartie auf ein um-
laufendes Sieb aufgebracht. Die sich auf dem Sieb bil-
dende Faserstoffbahn wird dann von der Siebpartie in
die Pressenpartie Uiberflihrt. In der Pressenpartie soll ein
erheblicher Teil der Feuchtigkeit aus der Faserstoffbahn
entfernt werden, und zwar durch Pressen.

[0005] Eine besonders wirtschaftliche Vorgehenswei-
se besteht darin, daf man in der Pressenpartie nur eine
einzelne Presse oder eine Tandem- oder Kombipresse
verwendet, die dementsprechend auch nur einen einzel-
nen Pressennip oder wenige Pressennips aufweist. Da-
bei erfolgt eine sehrintensive Entwasserung in nur einem
Nip oder wenigen Nips. Um diese intensive Entwasse-
rung zu erzielen, mufs man Bespannungen mit hoher Ent-
wasserungsleistung verwenden, die wiederum eine re-
lativ hohe Porositat (bei Kopierpapier holzfrei beispiels-
weise ca. 1100 ml/min Bendtsen) und eine sehr hohe
Rohpapierrauhigkeit (bei Kopierpapier holzfrei, Obersei-
te ca. 1000 bis 1300 ml/min Bendtsen) aufweist. Diese
Rauhigkeit ist bei weitem zu hoch, um den Marktanfor-
derungen zu genugen. Hier verlangt man Ublicherweise
eine Rauhigkeitim Bereich von 220 bis 270 ml/min Bendt-
sen.

[0006] AusHandhabungsgriinden muR das fertige Pa-
pier spater eine gewisse Festigkeit aufweisen. Eine
MaRnahme, um dies zu erreichen, besteht darin, das
spezifische Volumen, d.h. den Bulk, so hoch wie méglich
einzustellen.

[0007] Das Papier wird in der Trockenpartie vielfach
einer Oberflachenleimung unterzogen, in der Regel nach
einem Vortrockenabschnitt oder der Vortrockenpartie.
Diese Oberflachenleimung dient zur Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften, unter anderem zur Erh6-
hung der Steifigkeit.

[0008] Die Steifigkeit wird insbesondere durch Auftrag
von Starke erhoht, wobei die beste Wirkung dann eintritt,
wenn die Starke in den oberflachennahen Schichten des
Papiers verbleibt. Dort treten bei Biegung die hdchsten
Zug- und Druckspannungen auf. Die Mitte der Papier-
bahn ist spannungsfrei und damit weitgehend bela-
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stungsfrei.

[0009] Aufgrund der hohen Porositat des Rohpapiers,
das eine Singlenip-Presse oder eine Tandempresse
durchlaufen hat, fihrt der Starkeauftrag jedoch zu einer
sehr tiefen Penetration der Starke in das Papier. Die tief
in das Papier penetrierte Starke kann dann nicht die ma-
ximale Festigkeitssteigerung entfalten.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
mechanischen Eigenschaften einer Bahn mit geringem
Aufwand an vorbestimmte Anforderungen anzupassen.
[0011] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gel6st, daf3 die Bahn
vor dem Auftragen des Leimes vorkalandriert wird.
[0012] Durch das Vorkalandrieren wird die Porositat
des Rohpapiers vermindert, so daf® der danach aufge-
tragene Leim nicht mehr so tief in die Papierbahn ein-
dringen kann. Der Leim beziehungsweise die darin ent-
haltenen Feststoffe verbleiben also in oberflachennahen
Bereichen der Papierbahn, was erwiinschtist. Damit |a3t
sich bei gleichen Festigkeitswerten und ansonsten un-
veranderten Bedingungen der Leimeinsatz verringern
oder bei gleichem Leimeinsatz die Festigkeit der Bahn
erhdhen.

[0013] Vorzugsweise ist vorgesehen, dall man die
Bahn in einem einzelnen Pressennip entwassert. Wenn
man die Bahn in nur einem Nip entwassert, ist der appa-
rative Aufwand zwar klein. Die Entwasserung fihrt aber
zu einer hohen Porositat. Diese kann jedoch durch das
Vorkalandrieren wieder so weit beseitigt werden, daf’ der
Leimauftrag nur in die gewtlinschten Bereiche der Bahn
vordringt.

[0014] Esistbevorzugt, daR die Bahn beim Vorkaland-
rieren auf eine Rauhigkeit im Bereich von 400 bis 800
ml/min Bendtsen geglattet wird. Die Abnahme der Rau-
higkeitim Vorkalander muR also nicht einmal GibermaRig
hoch sein. Ziel des Vorkalandrierens ist es, die Porositat
zuvermindern. Die letztendlich gewlinschte Porositat der
Oberflache der Bahn wird in der Regel ohnehin erst nach
der Trockenpartie erzeugt, beispielsweise durch Satinie-
ren in einem Kalander. Durch die relativ geringe Rauhig-
keitsabnahme auf den genannten Bereich ist es mdglich,
den Aufwand, den man zum Vorkalandrieren betreiben
muf, relativ klein zu halten.

[0015] Vorzugsweise kalandriert man die Bahn mit ei-
ner Streckenlast im Bereich von 10 bis 40 kN/m vor. Die-
se Streckenlast ist vergleichsweise niedrig. Sie hat den
Vorteil, daf® die Bahn beim Vorkalandrieren nicht iber-
maRig stark verdichtet wird. Der Bulk bleibt also zumin-
dest weitgehend erhalten, was eine zusatzliche Mal3nah-
me ist, um die mechanischen Eigenschaften der Bahn
an vorgegebene Anforderungen anzupassen.

[0016] Vorzugsweise verwendet man zum Vorkaland-
rieren eine Walze, deren Oberflachentemperatur im Be-
reich von 75° bis 100°C liegt. Eine derartige beheizte
Walze flihrt zu einer Verbesserung beim Schliel3en oder
Verkleinern der Poren, ohne dafl man die Streckenlast
UbermaRig erhéhten miflte. Man kann also volumen-
schonend vorkalandrieren.
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[0017] Vorzugsweise verwendet man zum Vorkaland-
rieren Walzen ohne Zonensteuerung. Zum Vorkaland-
rieren kann man also beispielsweise einen einzelnen Nip
oder zwei hintereinandergeschaltete Nips verwenden,
die vergleichsweise einfach aufgebaut sind. Im Grunde
reicht es aus, in dem Nip oder den Nips zwei Walzen
gegeneinander laufen zu lassen. Eine Querprofilrege-
lung, wie sie mit einer zonenweise gesteuerten Walze
maoglich ware, ist hier dann zwar nicht méglich. Dies ist
aber auch nicht unbedingt erforderlich. Die eigentliche
Querprofileinstellung erfolgt dann beispielsweise nach
dem Durchlaufen der Trockenpartie.

[0018] Vorzugsweise arbeitet man in dem Pressennip
der Pressenpartie mit einer Streckenlast im Bereich von
600 bis 1000 kN/m. Mit dieser Streckenlast ist eine sehr
intensive Entwasserung der Bahn méglich. Gleichwohl
ist diese Streckenlast niedriger als die bislang verwen-
deten Streckenlasten, die Ublicherweise im Bereich von
900 bis 1250 kN/m liegen. Durch die Verringerung der
Streckenlastin der Presse erzielt man ein vergleichswei-
se hoheres spezifisches Volumen bei allerdings relativ
hoher Rohpapierrauhigkeit. Diese Rohpapierrauhigkeit
kann man aber akzeptieren, weil die Bahn vor dem Leim-
auftrag vorkalandriert wird.

[0019] Vorzugsweise fihrt man die Bahn mit minde-
stens 1200 m/min. Diese Geschwindigkeit fihrt zu einer
intensiven Entwasserung in dem einzelnen Nip der Pres-
senpartie, ist aber gleichzeitig hoch genug, um beim Vor-
kalandrieren die gewlinschte Verminderung der Porosi-
tat zu erzielen.

[0020] Vorzugsweise verwendet man einen Leim mit
einem Feststoffgehalt im Bereich von 12 bis 18 %, ins-
besondere zwischen 12 bis 15 %. Durch die Erhéhung
des Feststoffgehalts bei der Oberflaichenbeleimung der
Bahn verringert man die Eindringgeschwindigkeit und
damit die Eindringtiefe der Oberflaichenbeleimung in die
Bahn. Damit erreicht man, daf die Verstarkung der Bahn
und damit die Erhéhung der Festigkeit auf oberflachen-
nahe Bereiche der Bahn beschrankt bleibt, also dort vor-
liegt, wo die gréte mechanische Beanspruchung auftritt.
[0021] Vorzugsweise verwendet man einen starkehal-
tigen Leim. Starke ist vergleichsweise kostengunstig, er-
laubt aber die gewilinschte Erhéhung der mechanischen
Stabilitat.

[0022] Bevorzugterweise tragt man den Leim mit ei-
nem Flachengewicht von 1 bis 2 g/m? ofentrocken auf.
Dies ist eine Menge, die nicht GbermaRig hoch ist. Auf-
grund der beschrénkten Eindringtiefe und der damit ver-
bundenen Konzentration des Leimes in den oberflachen-
nahen Bereichen reicht diese Menge aber aus, um die
gewilinschte mechanische Stabilitdt zu erzeugen. Das
angegebene Flachengewicht gilt pro Seite der Bahn.
Wenn also eine beidseitige Beleimung erfolgt, dann wer-
den insgesamt 2 bis 4 g/m? ofentrocken aufgetragen.
[0023] Bevorzugterweise kalandriert man die Bahn
nach dem Trocknen mit einem Hartnipkalander nach. Ein
Hartnipkalander wird verwendet, um die Bahn einerseits
beidseitig etwa gleich gut zu glatten uns andererseits
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auch die Dicke der Bahn im wesentlichen gleichférmig
Uber die Breite der Bahn einzustellen.

[0024] Hierbei ist bevorzugt, da® man im Hartnipka-
lander mit einer Streckenlast im Bereich von 10 bis 50
kN/m arbeitet. Dies ist eine Streckenlast, bei der die
Bahn, die die Trockenpartie durchlaufen hat, in ausrei-
chendem Mafe geglattet wird. Der Bulk bleibt jedoch
weitgehend erhalten.

[0025] Vorzugsweise verwendet man einen indirekten
Leimauftrag. Bevorzugterweise verwendet man dann
nach dem Leimauftrag ein Abstreifrakel. Dieses Belei-
mungskonzeptistinsbesondere bei den oben erwahnten
héheren Geschwindigkeiten glinstig, bei denen durch
hohe Langsorierentierung der Fasern Defizite der Bahn-
festigkeit in Querrichtung auftreten.

[0026] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dal® vor der Leim-
auftragseinrichtung ein Vorkalander angeordnet ist.
[0027] Wie oben erwahnt, besteht bei einer Pressen-
partie mit einem einzelnen Nip oder wenigen Nips, der
bzw. die zur Entwasserung verwendet werden, der ne-
gative Effekt, dal® die Bahn nach dem Durchlaufen dieses
Entwasserungsnips eine relativ hohe Porositat aufweist.
Diese Porositat kann nun durch den Vorkalander zumin-
dest so weit verringert werden, daf® der Leimauftrag nicht
ohne weiteres in tiefere Bereiche der Bahn vordringen
kann, sondern in oberflachennahen Bereichen verbleibt.
Damit a3t sich bei ansonsten gleichbleibendem Leim-
auftrag die Festigkeit und die mechanische Belastbarkeit
der Bahn erhéhen.

[0028] Diesgiltinsbesondere dann, wenn die Pressen-
partie eine einen einzelnen Nip aufweisende Presse auf-
weist.

[0029] Vorzugsweise ist der Vorkalander auf eine
Glattwirkung im Bereich von 400 bis 800 ml/min Bendt-
sen eingestellt. Diese relativ geringe Glattungswirkung
reicht aus, um in der nachfolgenden Oberflachenbelei-
mung den gewiinschten Effekt zu erzielen.

[0030] Vorzugsweise weist der Vorkalander eine be-
heizbare Walze mit einer Oberflachentemperatur im Be-
reich von 75° bis 100°C auf. Diese hei3e Walze verbes-
sert die Glattwirkung und vermindert damit die Porositat.
[0031] Vorzugsweise weist keine der Walzen des Vor-
kalanders eine Zonensteuerung auf. Damit 143t sich der
mechanische Aufwand fur den Vorkalander sehr gering
halten. Im Grunde sind nur zwei Walzen erforderlich, die
zusammen einen Nip bilden. Dabei sind beide Walzen
vorzugsweise als harte Walzen ausgebildet, so daR sich
auch ein harter Nip ergibt.

[0032] Vorzugsweise weist die Presse eine Bela-
stungseinrichtung auf, die einen Streckenlast im Bereich
von 600 bis 1000 kN/m erzeugt. Bei dieser Streckenlast
wird einerseits die die Pressenpartie durchlaufende
Bahn sehr intensiv entwassert. Aufgrund der geringen
Streckenlast wird aber der Bulk nur in einem noch tole-
rierbaren Mal} vermindert. Gleichzeitig wird aber die Po-
rositat der Bahn erhéht. Diese Erhéhung kann man hin-
nehmen, weil der Vorkalander vor der Leimauftragsein-
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richtung dafiir sorgt, dal® die Erhéhung der Porositét wie-
der rickgangig gemacht und sogar weiter vermindert
wird.

[0033] Vorzugsweise ist hinter der Trockenpartie ein
Hartnipkalander angeordnet. Dieser Hartnipkalander
kann online angeordnet sein, d.h. die Bahn wird aus der
Trockenpartie unmittelbar in den Hartnipkalander Gber-
fuhrt. Der Hartnipkalander kann auch offline aufgestellt
sein, d.h. die Bahn wird nach dem durchlaufen der Trok-
kenpartie zunachst aufgewickelt und dann vor dem
Durchlaufen des Hartnipkalanders wieder abgewickelt.

[0034] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Figur:  eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Behandeln einer
Bahn aus Faserstoff.

[0035] Die Figur zeigt schematisch eine Vorrichtung 1

zum Behandeln einer Bahn 2 aus Faserstoff. Die Vor-
richtung 1 wird im folgenden auch kurz als "Papierma-
schine" bezeichnet. Die Papiermaschine weist eine Sieb-
partie 3 auf, in der mittels eines Formers 4 eine faserhal-
tige Suspension aus einem Stoffauflauf 5 auf ein umlau-
fendes Sieb aufgebracht wird. Der Former 4 ist vorzugs-
weise als Gap-Former aufgebracht, der auch beihéheren
Geschwindigkeiten von mehr als 1200 m/min gut arbei-
ten kann. Dieser Former 4 deckt einen RLV-Bereich
(ReiBBlangenverhaltnis) zwischen 2,5 und 5 ab. Hierbei
muB ein Grofiteil des Festigkeitspotentials der Bahn 2 in
Langsrichtung gelegt werden, insbesondere im Hinblick
auf Runnability, Zugfestigkeit bei hohen Geschwindig-
keiten, so daf® die Querfestigkeiten in der Regel kritisch
sind.

[0036] Der Former 4 kann auch als Hybridformer aus-
gebildet sein, was im allgemeinen zu einer Volumenver-
besserung bei holzfreien Papieren fiihrt.

[0037] Im Anschluf’ an die Siebpartie ist eine Pressen-
partie 7 angeordnet, die im vorliegenden Fall eine ein-
zelne Presse 8 mit einem einzelnen Pressennip 9 auf-
weist. Diese Presse 8 kann auch als Breitnipresse aus-
gebildet sein, bei der die Bahn 2 mit Hilfe einer Schuh-
walze gegen eine Gegenwalze gedriickt wird. Die in der
Presse 8 Ublicherweise noch zuséatzlich vorhandenen
Hilfsmittel zur Flihrung der Bahn und zur Entwésserung,
insbesondere Filze, sind hier aus Griinden der Ubersicht
nicht dargestellt. Der Pressennip 9 kann auch durch zwei
"normale" Walzen gebildet sein. Die Presse 8 wird durch
eine Belastungseinrichtung 27, die nur schematisch dar-
gestellt ist, so beaufschlagt, dal® im Pressennip 9 eine
Streckenlast im Bereich von 600 bis 1000 kN/m wirkt.
[0038] Nach dem Durchlaufen der Pressenpartie 7
wird die Bahn 2 in eine Vortrockenpartie 10 gefihrt, wo
sie beispielsweise durch Anlage an mehreren Trocken-
zylindern 11 getrocknet wird.

[0039] Nach dem Verlassen der Vortrockenpartie 10
wird die Bahn durch einen Vorkalander 12 gefiihrt, bei
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dem zwei harte Walzen 13, 14 einen harten Nip 15 bilden.
Die beiden Walzen 13, 14 weisen keine Zonenregelung
auf. Mit anderen Worten sind die beiden Walzen 13, 14
nicht als Durchbiegungseinstellwalzen ausgebildet. In
dem Vorkalander wird die Bahn 2 mit einer Streckenlast
in der GréRenordnung von 10 bis 40 kN/m beaufschlagt.
Durch das Vorkalandrieren im Vorkalander 12 soll ins-
besondere die Porositat der Bahn 2 verringert werden,
die sich in dem einzelnen Pressennip 9 durch die sehr
intensive Entwasserung ausgebildet hat.

[0040] Nach dem Durchlaufen des Vorkalanders 12
wird die Bahn 2 durch eine Leimauftragseinrichtung 16
gefihrt, in der ein starkehaltiger Leim auf beide Oberfla-
chen der Bahn 2 aufgetragen wird. Die Leimauftragsein-
richtung 16 ist hier schematisch mit zwei Walzen 17, 18
dargestellt, die an ihrer Umfangsflache mit dem Leim be-
netzt werden und diesen Leim dann auf die Bahn 2 Gber-
tragen. Ein nicht ndher dargestelltes Abstreifrakel ist vor-
handen, um die aufgetragene Schichtdicke konstant zu
halten. Es sind jedoch auch andere Leimauftragseinrich-
tungen verwendbar.

[0041] Vorteilhafterweise wird ein von der Voith Paper
GmbH, Heidenheim, Deutschland, angebotener "Speed-
Sizer" verwendet. Dieser SpeedSizer wird insbesondere
dann verwendet, wenn die Bahn 2 mit hoheren Ge-
schwindigkeiten von 1200 m/min oder mehr durch die
Vorrichtung 1 gefuhrt wird.

[0042] InderLeimauftragseinrichtung wird Leim mit ei-
nem relativ hohen Feststoffgehalt, d.h. einen Starkege-
halt im Bereich von 12 bis 18 %, auf die beiden Oberfla-
chen der Bahn 2 aufgetragen. Der Auftrag erfolgt dabei
in einer Menge, die pro Seite einem Flachengewicht von
1 bis 2 g/m?2 ofentrocken entspricht, d.h. in einem Zu-
stand, bei dem die Bahn 2 durch Warmezufuhr getrock-
net worden ist.

[0043] Nach dem Leimauftrag wird die Bahn 2 durch
eine Trockeneinrichtung 19, 20 berlGhrungslos getrock-
net und durchlauft dann eine Nachtrockenpartie 21.
[0044] Nach dem Verlassen der Nachtrockenpartie 21
durchlauft die Bahn einen Hartnipkalander 22, der zwei
harte Walzen 23, 24 aufweist, die zwischen sich einen
harten Nip 25 ausbilden. Nach dem Satinieren in dem
Kalander 22 wird die Bahn 2 in einer Aufrollung 26 auf-
gewickelt.

[0045] Man kann die Aufrollung 26 auch direkt im An-
schluf} an die Nachtrockenpartie 21 vorsehen. In diesem
Fall steht der Kalander 22 nicht online, wie dargestellt,
sondern offline. Die Bahn 2 muf® dann zum Kalandrieren
noch einmal abgewickelt werden.

[0046] Der Hartnipkalander 22 arbeitet mit einer Strek-
kenlast im Bereich von 10 bis 50 kN/m. Mit dem Hartnip-
kalander 22 wird die Oberflache der Bahn 2 in gewlinsch-
tem Male geglattet.

[0047] Durch die Verwendung eines einzelnen Pres-
sennips 9 in der Pressenpartie 7 erreicht man zwar eine
kostengiinstige, relativ intensive Entwasserung. Damit
verbunden ist jedoch eine erhdhte Porositat der Bahn 2,
die bei ca. 1100 ml/min bei holzfreiem Kopierpapier liegt.
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Auch die Rauhigkeit der Bahn 2 liegt bei etwa 1000 bis
1300 ml/min Bendtsen auf der Oberseite. Das fertige Pa-
pier mufl gemal den Marktanforderungen beziglich der
Rauhigkeit in einem Bereich von 220 bis 270 ml/min
Bendtsen liegen. Dabei mufy das spezifische Volumen
oder der Bulk so hoch wie méglich sein.

[0048] Durch den Vorkalander 12 und die nachfolgen-
de Oberflachenbeschichtung mit einem Leim, der einen
hohen Feststoffgehalt hat, kann man auch bei der sehr
intensiven Entwasserung in der Pressenpartie 7 die ge-
wilinschten Rauhigkeiten erreichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln einer Bahn aus Faser-
stoff, bei dem die Bahn von einer Siebpartie in eine
Pressenpartie geleitet und dort entwassert und da-
nach getrocknet und mit einem Leimauftrag verse-
hen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn
vor dem Auftragen des Leimes vorkalandriert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Bahn in einem einzelnen
Pressennip entwassert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bahn beim Vorkalandrieren
auf eine Rauhigkeit im Bereich von 400 bis 800
ml/min Bendtsen geglattet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn mit ei-
ner Streckenlast im Bereich von 10 bis 40 kN/m vor-
kalandriert.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB man zum Vorkaland-
rieren eine Walze verwendet, deren Oberflachen-
temperatur im Bereich von 75° bis 100°C liegt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB man zum Vorkaland-
rieren Walzen ohne Zonenteuerung verwendet.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man in dem Pressen-
nip der Pressenpartie mit einer Streckenlast im Be-
reich von 600 bis 1000 kN/m arbeitet.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn mit min-
destens 1200 m/min fihrt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB man einen Leim mit
einem Feststoffgehalt im Bereich von 12 bis 18 %,
insbesondere zwischen 12 bis 15 %, verwendet.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB man einen starkehal-
tigen Leim verwendet.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB man den Leim mit ei-
nem Flachengewicht von 1 bis 2 g/m2 ofentrocken
auftragt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn nach
dem Trocknen mit einem Hartnipkalander nachka-
landriert.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man im Hartnipkalander mit einer
Streckenlast im Bereich von 10 bis 50 kN/m arbeitet.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, da man einen indirekten
Leimauftrag verwendet.

15. Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Faser-
stoff mit einer Siebpartie, einer Pressenpartie, einer
Trockenpartie und einer Leimauftragseinrichtung,
dadurch gekennzeichnet, daB vor der Leimauf-
tragseinrichtung (16) ein Vorkalander (12) angeord-
net ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Pressenpartie eine einzige einen
einzelnen Nip aufweisende Presse aufweist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Vorkalander (12) auf eine
Glattwirkung im Bereich von 400 bis 800 ml/min
Bendtsen eingestellt ist

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, da der Vorkalander
(12) eine beheizbare Walze (14) mit einer Oberfla-
chentemperatur im Bereich von 75° bis 100°C auf-
weist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daR keine der Walzen
(13, 14) des Vorkalanders 12 eine Zonensteuerung
aufweist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Presse (8) eine
Belastungseinrichtung aufweist, die einen Strecken-
last im Bereich von 600 bis 1000 kN/m erzeugt.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Trocken-
partie (21) ein Hartnipkalander (22) angeordnet ist.
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man im Hartnipkalander mit einer

1. Verfahren zum Behandeln einer Bahn aus Faser-

Streckenlast im Bereich von 10 bis 50 kN/m arbeitet.

stoff, bei dem die Bahn von einer Siebpartie in eine 5 13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

Pressenpartie geleitet und dort entwassert und da- dadurch gekennzeichnet, dass man einen indirek-

nach getrocknet und mit einem Leimauftrag verse- ten Leimauftrag verwendet.

hen wird, wobei die Bahn vor dem Auftragen des

Leimes vorkalandriert wird, dadurch gekennzeich- 14. Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Fa-

net, dass man die Bahn in einem einzelnen Pres- 10 serstoff mit einer Siebpartie, einer Pressenpartie, ei-

sennip entwassert. ner Trockenpartie und einer Leimauftragseinrich-
tung, wobei vor der Leimauftragseinrichtung (16) ein

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Vorkalander (12) angeordnet ist,

zeichnet, dass die Bahn beim Vorkalandrieren auf dadurch gekennzeichnet, dass

eine Rauhigkeit im Bereich von 400 bis 800 ml/min 75 die Pressenpartie eine einzige, einen einzelnen Nip

Bendtsen geglattet wird. aufweisende Presse aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-

kennzeichnet, dass man die Bahn mit einer Strek- kennzeichnet, dass der Vorkalander (12) auf eine

kenlastim Bereich von 10 bis 40 kN/m vorkalandriert. 20 Glattwirkung im Bereich von 400 bis 800 ml/min
Bendtsen eingestellt ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass man zum Vorkaland- 16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch

rieren eine Walze verwendet, deren Oberflachen- gekennzeichnet, dass

temperatur im Bereich von 75° bis 100°C liegt. 25 der Vorkalander (12) eine beheizbare Walze (14) mit
einer Oberflachentemperatur im Bereich von 75° bis

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 100°C aufweist.

durch gekennzeichnet, dass man zum Vorkaland-

rieren Walzen ohne Zonensteuerung verwendet. 17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis

30 16, dadurch gekennzeichnet, dass

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- keine der Walzen (13, 14) des Vorkalanders 12 eine

durch gekennzeichnet, dass manindem Pressen- Zonensteuerung aufweist.

nip der Pressenpartie mit einer Streckenlast im Be-

reich von 600 bis 1000 kN/m arbeitet. 18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis

35 17, dadurch gekennzeichnet, dass

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da- die Presse (8) eine Belastungseinrichtung aufweist,

durch gekennzeichnet, dass man die Bahn mit die einen Streckenlast im Bereich von 600 bis 1000

mindestens 1200 m/min flhrt. kN/m erzeugt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 40 19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis

durch gekennzeichnet, dass man einen Leim mit 18, dadurch gekennzeichnet, dass

einem Feststoffgehalt im Bereich von 12 bis 18 %, hinter der Trockenpartie (21) ein Hartnipkalander

insbesondere zwischen 12 bis 15 %, verwendet. (22) angeordnet ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 45

durch gekennzeichnet, dass man einen starkehal-

tigen Leim verwendet.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass man den Leim mit 50

einem Flachengewicht von 1 bis 2 g/m? ofentrocken

auftragt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass man die Bahn 55

nach dem Trocknen mit einem Hartnipkalander
nachkalandriert.
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