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(54) Verfahren zur Herstellung einer beschichteten Faserstoffbahn, insbhesondere aus Papier oder

Karton

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer beschichteten Faserstoffbahn (B), insbeson-
dere aus Papier oder Karton in einer Papiermaschine.
Erfindungsgeman ist vorgesehen, das in einem On-
line-Prozess auf beide Bahnseiten (a, b) simultan und in
indirekter Weise mit einem Filmauftragswerk (11) eine
erste Auftragsschicht (10, 10’) und mit einem zweiten
Filmauftragswerk (14) eine zweite Auftragsschicht (15,
15’) aufgebracht wird, wobei fiir die erste Auftragsschicht
(10, 10’) Leim oder Starke und fiir die zweite Auftrags-

schicht (15, 15’) pigmenthaltige Streichfarbe verwendet
wird und zwischen beiden Auftragen eine Zwischentrock-
nung (12) und eine Zwischenglattung (13) erfolgt, nach
dem Auftragen der zweiten Auftragsschicht (15, 15’) eine
weitere Zwischentrocknung (12) erfolgt und anschlie-
Rend auf zumindest eine Bahnseite (a, b) eine letzte pig-
menthaltige Auftragsschicht (16, 16’) mit einem Klingen-
auftragswerk (17, 17°) in direkter Weise aufgebracht wird.
Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Her-
stellung sowie ein holzfrei gestrichenes Papier.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer beschichteten Faserstoffbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton mit den folgenden Schritten:
Bahnbildung aus einem Faserstoffgemisch mit einem
Stoffauflauf und einer Siebpartie, Entwasserung in einer
Pressenpartie, Vortrocknung, um die gebildete Faser-
stoffbahn zumindest bis auf einen Restfeuchtegehalt zu
trocknen, Beschichtung beider Seiten der Faserstoff-
bahn, Nachtrocknung und Aufrollung der Faserstoff-
bahn.

[0002] Derartige Verfahren sind aus der Praxis bereits
bekannt. Zumeist erfolgt der Veredelungsprozess, d.h.
Beschichtung und Glattung der Bahn in einem offline-
Prozess.

[0003] Die Aufgabe derErfindung bestehtdeshalb dar-
in, ein online-Verfahren und eine Maschine zur Herstel-
lung einer gestrichenen Faserstoffbahn anzugeben, wel-
ches eine gute Runnability der Herstellungsmaschine
und eine hohe Qualitat einer hochfesten, vorzugsweise
holzfrei gestrichenen Faserstoffbahn gewahrleistet.
[0004] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Ver-
fahren gemal dem Kennzeichen des Anspruches 1 ge-
I6st.

[0005] Erfindungsgemal wird das Verfahren durchge-
fUhrt, indem in einem online-Prozess auf beide Bahnsei-
ten simultan und in indirekter Weise mit je einem Film-
auftragswerk eine erste Auftragsschicht und eine zweite
Auftragsschicht pro Bahnseite aufgebracht wird, wobei
fir die erste Auftragsschicht Leim oder Starke und fir
die zweite Auftragsschicht pigmenthaltige Streichfarbe
verwendet wird und zwischen beiden Auftragen eine Zwi-
schentrocknung und eine Zwischenglattung erfolgt, nach
dem Auftragen der zweiten Auftragsschicht eine weitere
Zwischentrocknung erfolgt und anschlie3end auf zumin-
dest eine Bahnseite eine letzte Auftragsschicht mit einem
an sich bekannten Klingenauftragswerk aufgebracht
wird.

[0006] Eskdnnendamitinsgesamtund maximal5oder
6 Schichten aufgebracht werden.

[0007] DieErfinder haben erkannt, dass zumindestder
letzte Strichauftrag einer Mehrfachschicht auf zumindest
einer Bahnseite ein sogenannter Blade-, d.h. Klingen-
strich sein soll. Dies erhoht die Qualitat der Oberflache,
welche sich durch eine verbesserte Ebenheit der Auf-
tragsschicht auszeichnet. Im Endeffekt wird dadurch die
Bedruckbarkeit auf dieser Bahnseite verbessert.

[0008] Durch Anwendung derzwei aufeinanderfolgen-
den simultanen indirekten Auftragsverfahren spart man
an Maschinenlange fiir eine Zwischentrocknung (gegen-
Uber nicht-simultaner Fahrweise, also wo jede Bahnseite
einfach und einander abwechselnd in indirekter Weise,
d.h. Film-beschichtet wird).

[0009] Die Erfinder haben des Weiteren erkannt, dass
die erste Auftragsschicht in Form von Leim oder Starke
groR3e Vorteile bringt. Leim oder Starke kénnen gutin die
Bahn penetrieren und den gesamten Querschnitt der
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Bahn festigen. Da im Anschluss daran eine Zwischen-
glattung mit wenigstens einer Hart- oder Softnipglattein-
richtung vorgenommen wird, erreicht man eine Egalisie-
rung der Bahnoberflache, welche damit optimal vorbe-
reitet ist fir den nachfolgenden Auftrag mit pigmenthal-
tiger Streichfarbe. Dieser nachfolgende Auftrag besteht,
wie schon beschrieben, im simultanen Filmauftrag auf
beide Bahnseiten und auf wenigstens eine gewlinschte
Bahnseite in im so genannten Blade- bzw. Klingenstrich.
[0010] Mitdem erfindungsgemafen Verfahren wird ei-
ne besonders gute Runnability (Bahnlaufeigenschaften)
erreicht, woflr insbesondere die beiden aufeinanderfol-
genden simultanen Auftragsverfahren mit den Filmauf-
tragseinrichtungen verantwortlich sind.

[0011] Eine gute Runnability ist vor allem deshalb
wichtig, da das Verfahren bzw. der Herstellungsprozess
online stattfinden soll. Die bei bisherigen Verfahren ein-
gesetzten Bladecoater (Klingen- bzw. Rakelauftragsein-
richtungen) verursachten haufig Bahnabrisse. Diese Ab-
risse sind gerade in Online-Prozessen unerwiinscht, weil
bei jedem Abriss nicht nur die Produktion in der Verede-
lungssektion ausfallt, sondern auch gleichzeitig die der
Papiermaschine. Die gute Runnability ermdéglicht des-
halb, dass das Verfahren besonders fur hohe Geschwin-
digkeiten, wie gréBer 1200m/min, insbesondere gréler
1500m/min, vorzugsweise groRer 1800m/min geeignet
ist, wodurch eine hohere Produktionsausbeute erreicht
wird.

[0012] Die Aufgabe der Erfindung wird auch gel&st mit
einer Vorrichtung zur Herstellung der beschichteten Fa-
serstoffbahn. Erfindungsgemaf ist gemal Kennzeichen
des Anspruches 8 innerhalb der Online- Herstellungs-
maschine ein Filmauftragswerk flr eine erste Auftrags-
schicht und ein zweites Filmauftragswerk fiir eine zweite
Auftragsschicht pro Bahnseite, sowie ein Klingenauf-
tragswerk fUr eine letzte Auftragsschicht auf wenigstens
eine Bahnseite vorgesehen. Zwischen beiden Filmauf-
tragswerken ist eine Zwischentrocknungseinrichtung
und eine Zwischenglattungseinrichtung vorgesehen.
[0013] Vorteilhaftist es, wenn nach dem zweiten Film-
auftragswerk fiir die zweite Auftragsschicht eine weitere
Zwischentrocknungseinrichtung angeordnet ist.

[0014] Das Filmbeschichtungsauftragswerk ist im Ub-
rigen ausgertustet ist mit einer der zu beschichtenden
Bahnseite zugeordneten Auftragswalze. Dieser Auf-
tragswalze ist wiederum ein Auftragsaggregat, beispiels-
weise ein Disenaggregat zugeordnet, das das Auftrags-
medium an die Auftragswalze abgibt und von der aus
das Auftragsmedium auf die zu beschichtende Bahnseite
der Faserstoffbahn Ubertragen wird. Dieses Beschich-
tungsverfahren wird als indirektes Auftragen bezeichnet.
[0015] Bei diesen in indirekter Weise aufgebrachten
Auftragsschichten werden jeweils Auftragswalzen ver-
wendet, die einen Durchmesser von mehr als 1300 mm
aufweisen. Dadurch unterliegt die frische Strichschicht
auf der Auftragswalze nicht so hohen Zentrifugalkraften,
im Gegensatz dazu, wie sie bei kleineren Durchmessern
auftreten wirden und daher zum Abspritzen des Auf-
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tragsmediums flihren wiirden.

[0016] Im Ubrigen ist vorgesehen, dass fiir die Auf-
tragswalzen, auch bei Verwendung kleinerer Durchmes-
ser der Auftragswalzen, moglichst harte Belage verwen-
detwerden sollten. Als Harte derinsbesondere aus Gum-
mi hergestellten Beldge sind mindestens 50 P &J (nach
Pussey and Jones) sinnvoll. Auch damit wird die Be-
schichtungsqualitat verbessert.

[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmdglich-
keiten ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0018] Die erfindungsgemafie Vorrichtung verkdrpert
eine sehr kompakte Bauweise, welche sich entspre-
chend den Anforderungen auch sehr vorteilhaft umbau-
en lasst. Zum einen sind die Umbaukosten geringer, zum
anderen sind wird ein Umbau innerhalb bereits beste-
hender Faserstoff-Herstellungs-Maschinen (z.B. Papier-
maschinen) durch die kompakte Bauweise und leicht
durchfiihrbare Alternativ- Fahrweisen Uberhaupt erst
mdglich.

[0019] Es ist noch nachzutragen, dass im Bereich der
Trocknungsgruppe eine so genannte Impingement-
Trocknung mit heiRer Luft sinnvoll ist. Vom Former der
Herstellungsmaschine, vorzugsweise vom Gapformer
bis nach der Impingement-Trocknung ist es auerdem
sehr zweckmafig, wenn die Bahn voll gestltzt tUber
Stutzbander lauft.

[0020] Das erfindungsgemafe Verfahren und die er-
findungsgemale Vorrichtung eignen sich besonders gut
zur Herstellung einer hochfesten, insbesondere holzfrei-
en (WFCwoodfree coated) Bahn (B), wie im Anspruch

13 dargelegt.

[0021] Anhand eines Ausfuhrungsbeispieles soll die

Erfindung naher erlautert werden.

[0022] Es zeigen:

Figur 1:  in einem Blockschema die Darstellung einer
Gesamtmaschine zur Herstellung einer be-
schichteten Faserstoffbahn;

Figur 2:  vergroRerte Darstellung der aufgebrachten
Strichschichten innerhalb derin Fig.1 darge-
stellten Maschine;

[0023] In den Figuren bedeuten jeweils gleiche Be-

zugszeichen auch gleiche Elemente bzw. Bauteile.
[0024] In der Figur 1 ist die Herstellung, die Verede-
lung einer holzfreien Faserstoffbahn und die Laufrich-
tung L der hergestellten Faserstoffbahn in einem Online-
Prozess dargestellt.

[0025] In der Figur 1 sind innerhalb der Faserstoff-
bahn-Herstellungsmaschine 1 die bekannten Verfah-
rensschritte bzw. Maschinenkonfigurationen nur grob-
schematisch als Box mit Symbolen dargestellt und be-
deuten:

- Bahnbildung aus einem Faserstoffgemisch, mit ei-
nem Stoffauflauf 2 und einer Siebpartie 3, Entwas-
serung in einer Pressenpartie 4, Vor-Trocknung in
einer aus Trockenzylindern 5 bestehenden Vor-
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Trockenpartie 6, um die gebildete Faserstoffbahn B
zumindest bis auf einen Restfeuchtegehalt zu trock-
nen, eine Nachtrockenpartie 8 und die Aufrollung 9
derfertigen, beschichteten Faserstoffbahn B, die da-
mit weiteren Verarbeitungsprozessen, wie Langs-
schneiden in einzelne Bahnrollen und/oder Formate
und einer spateren Bedruckung oder dergleichen zur
Verfligung steht. Dabei kann von der Siebpartie 3
(Former, bzw. Gap-Former) bis hin zu einer Impin-
gement-Trocknung mit HeiBluft die Bahn 7 gestultzt
gefiihrt werden. Bei der Pressenpartie 4 kann eine
Schuhpresse oder eine Tandem-Nipco-Presse oder
eine mit Centerbelt betriebene Duo-Centri-Nip-
coflexpresse verwendet werden.

[0026] ErfindungsgemaR erfolgt im Anschluss an die
Vortrocknung und gegebenenfalls einer Vorglattung 7
zunachst simultan die Aufbringung einer ersten Auftrags-
schicht 10 bzw. 10’ mit Hilfe eines ersten Filmauftrags-
werkes 11 auf beide Bahnseiten a und b. Es wird hier
Leim oder Starke zur Penetrierung und Starkung der Fa-
serstoffbahn B verwendet.

Im Anschluss an eine Zwischentrocknung 12 bzw. 12’
und eine Zwischenglattung 13 bzw. 13’ wird nun eine
pigmenthaltige Streichfarbe mit einem zweiten Filmauf-
tragswerk 14 ebenfalls simultan auf beide Seiten a und
b der Faserstoffbahn B aufgebracht. Damit erreicht man
eine zweite Auftragsschicht 15 bzw. 15’.

Danach wird ein weiterer Auftrag einer letzten Auftrags-
schicht 16 bzw. 16’ vorgenommen. Diese letzte Auftrags-
schicht 16, die nun mit einem Klingenauftragswerk (Bla-
decoater) 17 und zumindest auf eine Bahnseite a oder
b, oder auch beide Bahnseiten a und b aufgebracht wird,
wird mit Hilfe eines Rakelelementes 17.2 bzw. 17.2’ (was
als Blade bezeichnet wird, aber eine Klinge oder Rakel-
leiste oder ein drehender Rakelstab sein) als Egalisier-
element vergleichmaRigt. Damit erreicht man eine be-
sonders glatte Oberflachenschicht wodurch die Bedruk-
kungseigenschaften der Faserstoffoahn B verbessert
werden.

[0027] AnschlieRend folgt die oben erwahnte
Nachtrocknung mit aus Trockenzylindern und Impinge-
ment-Trocknern bestehenden Nachtrockenpartie 8 und
die Aufrollung 9. Gewlnschtenfalls kann vor der Aufrol-
lung noch eine Nachglattung 18 mit nicht dargestellten
Einzelnip-Kalandern oder einem Multinip- Kalander, bei-
spielsweise einem an sich bekannten Janus-Kalander
erfolgen.

[0028] Insgesamt wird mit den einzelnen Auftrags-
schichten 10, 10’; 15, 15’ und 16, 16’ ein hohes Strich-
gewicht von 30 bis 120 g/mZ2, vorzugsweise 70 bis 120
g/mZ erreicht. Damit erreicht man eine besonders gute
Abdeckung Uber die gesamte Bahnbreite .

[0029] In Figur 2 sind deutlicher zu erkennen die mit
den einzelnen Auftragswerken aufgebrachten Strich-
bzw. Auftragsschichten 10, 10’; 15, 15’ und 16, 16’ auf
der Faserstoffbahn B. Die mit ' bezeichneten Bauteile
oder Auftragsschichten betreffen jene, die an der Bahn-
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seite a vorhanden bzw. dieser Bahnseite a zugeordnet
sind und adaquat zu denen der Bahnseite b zugeordne-
ten bzw. vorhandenen ausgebildet sind.

[0030] Die Filmauftragswerke 11 und 14 fir die auf-
einandergelegten Strichschichten 10, 10’ und 15, 15’ be-
stehen jeweils aus einer gegen die Bahnseite b ange-
stellten Auftragswalze 11.1 bzw. 14.1, der ein Diisenauf-
tragsaggregat 11.2 bzw. 14.2 zugeordnet ist sowie einer
Gegen- Auftragswalze 11.1’ bzw. 14.1.” mit ebenfalls je-
weils zugeordnetem Auftragsaggregat 11.2' bzw. 14.2’
auf der anderen Bahnseite b.

[0031] Beim Beschichtungsprozess fir die erste Auf-
tragsschicht 10 und fur die zweite Auftragsschicht 15
werden die aus den besagten Auftragswalzen 11.1 und
11.1° sowie 14.1 und 14.1’ bestehenden Walzenpaare
jeweils gegeneinander gedriickt, so dass zwischenihnen
ein Auftragsnip N entsteht. Im Nip N empfangen die Fa-
serstoffbahnseiten a und b simultan das Auftragsmedium
und dabei bilden sich die Auftragsschichten 10, 10’ und
15 bzw. 15 aus.

[0032] Fur die letzte und abschlielende Auftrags-
schicht 16 und 16’ auf die Bahnseite a und auf Bahnseite
b ist jeweils ein Bladecoater (Klingenstreicheinrichtung)
17 und 17’ vorgesehen. Der Bladecoater 17 bzw. 17’ be-
steht aus einem Auftragsaggregat 17.1, bzw. 17.1’ und
einem nachfolgenden Rakelelement 17.2 bzw. 17.2’ zum
Dosieren und VergleichmaRigen der hier in direkter Wei-
se aufgebrachten letzten Auftragsschicht 16 bzw. 16’.
Beide Aggregate 17.1 und 17.1" sind wahrend des Be-
schichtungsprozesses jeweils gegen eine Gegen- bzw.
Stitzwalze 17.3 bzw. 17.3’, zur Stiitzung und Fihrung
der Faserstoffoahn B wahrend der Beschichtung, ange-
stellt.

[0033] Damit sind im gezeigten Beispiel gemal der
Figur 2 insgesamt 6 Auftragsschichten auf der Faser-
stoffbahn B vorhanden, wobei 1- mal die Schicht 10 und
10’ und 1 mal die Schicht 15 und 15’ (also insgesamt. 4
Schichten) plus jeweils 1- mal die Auftragsschicht 16
und16’ auf der Bahnseite a und b aufgebracht wurde.
[0034] Sollen entsprechend weniger Auftragsschich-
ten aufgebracht werden, oder besser gesagt, die Ge-
samt-Auftragsstarke doch niedrig sein, ist es mdglich,
nicht alle genannten Auftragsaggregate zu benutzen.
Das kénnte beispielsweise durch Weglassen bzw. Ab-
schwenken des zweiten Filmauftragswerkes 14 bzw. 14’
bewerkstelligt werden. Wichtig ist jedoch, dass die erste
Auftragsschicht 10, 10’ mit einem Filmauftragswerk 11
und die letzte Auftragsschicht 15 bzw. 15’ auf wenigstens
eine Bahnseite a oder b mit dem Bladecoater 17 aufge-
bracht wird.

[0035] Die erfindungsgemafie Vorrichtung ist leicht
umbaubar und eignet sich daher sowohl firr ein hohes
aufzubringendes Strichgewicht von bis zu 120 g/m?2, als
auch fur ein niedriges Stichgewicht von ca. 30 g/m? und
ist daher universell einsetzbar.
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Bezugszeichenliste

[0036]

1 Herstellungsmaschine
2 Stoffauflauf

3 Siebpartie

4 Pressenpartie

5 Trockenzylinder

6 Vor-Trockenpartie

7 Vorglattung

8 Nachtrockenpartie

9 Aufrollung

10, 10’ erste Auftragsschicht
11,171 erstes Filmauftragswerk
11.1,11.1°  Auftragswalze
11.2,11.2° Disenauftragsaggregat
12 Zwischentrocknung

13 Zwischenglattung

14 zweites Filmauftragswerk
14.1,14.1°  Auftragswalze
14.2,14.2° Dusenauftragsaggregat
15, 15 zweite Auftragsschicht
16, 16’ letzte Auftragsschicht
17,17 Klingenauftragswerk bzw. Bladecoater
17.1,17.1°  Auftragsaggregat
17.2,17.2 Rakelelement
17.3,17.3  Gegen- bzw. Stltzwalze
18 Nachglattung

B Faserstoffbahn

L Laufrichtung

a eine Bahnseite

b andere Bahnseite

N Auftragsnip
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer beschichteten Fa-
serstoffbahn (B), insbesondere aus Papier oder Kar-
tonin einer Papiermaschine (1) aufweisend folgende
Schritte:

- Bahnbildung aus einem Faserstoffgemisch mit
einem Stoffauflauf (2) und einer Siebpartie (3),
- Entwasserung in einer Pressenpartie,

- Vortrocknung (6), um die gebildete Faserstoff-
bahn (B) zumindest bis auf einen Restfeuchte-
gehalt zu trocknen,

- Beschichtung beider Seiten (a, b) der Faser-
stoffbahn (B),

- Nachtrocknung (8) und

- Aufrollung (9) der Faserstoffbahn (B),

dadurch gekennzeichnet, dass

in einem Online-Prozess auf beide Bahnseiten (a,
b) simultan und in indirekter Weise mit einem Film-
auftragswerk (11) eine erste Auftragsschicht (10,
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10’) und mit einem zweiten Filmauftragswerk (14)
eine zweite Auftragsschicht (15, 15’) aufgebracht
wird, wobei fir die erste Auftragsschicht (10, 10’)
Leim oder Starke und flr die zweite Auftragsschicht
(15, 15’) pigmenthaltige Streichfarbe verwendet wird
und zwischen beiden Auftrdgen eine Zwischentrock-
nung (12) und eine Zwischenglattung (13) erfolgt,
nach dem Auftragen der zweiten Auftragsschicht
(15, 15’) eine weitere Zwischentrocknung (12) erfolgt
und anschlieend auf zumindest eine Bahnseite (a,
b) eine letzte pigmenthaltige Auftragsschicht (16,
16’) mit einem Klingenauftragswerk (17, 17’) in di-
rekter Weise aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Auftragen der zweiten Auftragsschicht
(15, 15’) eine weitere Zwischentrocknung (12)
durchgeflihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Auftragsschichten (10, 10’, 15, 15’, 16 und/oder
16’) insgesamt in einem Strichgewicht zwischen 30
und 120 g/m2, vorzugsweise zwischen 70 und 120
g/m2 aufgebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

damit eine hochfeste, insbesondere holzfreie (WFC)
Bahn (B) hergestellt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspruiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei den in indirekter Weise aufgebrachten Auftrags-
schichten (10, 10, 15, 15’) jeweils Auftragswalzen
(11.1, 11.1°, 14.1, 14.1’) verwendet werden, die ei-
nen Durchmesser von mehr als 1300 mm aufweisen.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 4 oder nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

fur die Auftragswalzen (11.1, 11.1°,14.1, 14.1°) harte
Belage, insbesondere aus Gummi mit mindestens
50 P &J verwendet werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (B) vor dem Aufbringen der er-
sten Auftragsschicht (10, 10’) durch eine Vorglattung
(7) vorbehandelt wird.

Maschine zur Herstellung einer beschichteten Fa-
serstoffbahn (B), insbesondere aus Papier oder Kar-
ton, aufweisend einen Stoffauflauf (2) und eine Sieb-
partie (3), eine Pressenpartie (4), eine Vortrocknung
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10.

11.

12.

13.

(6), mindestens eine Einrichtung zur Beschichtung
beider Seiten der Faserstoffbahn (B), eine
Nachtrocknung (8) und Aufrollung (9),
gekennzeichnet durch

ein erstes Filmauftragswerk (11) fir eine erste Auf-
tragsschicht (10, 10’) und ein zweites Filmauftrags-
werk (14) fir eine zweite Auftragsschicht (15,15),
sowie ein Klingenauftragswerk (17, 17°) firr eine letz-
te Auftragsschicht (16 oder 16’) auf wenigstens eine
Bahnseite (a oder b) vorgesehen ist, wobei zwischen
beiden Filmauftragswerken (11, 15) eine Zwischen-
trockeneinrichtung (12) und eine Zwischenglat-
tungseinrichtung (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem zweiten Filmauftragswerk (14) fur die
zweite Auftragsschicht (15, 15°) eine weitere Zwi-
schentrocknungseinrichtung (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

fur die Filmauftragseinrichtungen (11, 14) jeweils
Auftragswalzen (11.1,11.1°,14.1,14.1’) vorgesehen
sind, die einen Durchmesser von mehr als 1300 mm
aufweisen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Auftragswalzen (11.1, 11.1°, 14.1, 14.1°) harte
Belage aufweisen, die insbesondere aus Gummi mit
mindestens 50 P &J hergestellt sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Vorglatteinrichtung (7) fir die Faserstoffbahn
(B) vor dem ersten Filmauftragswerk (11) vorgese-
hen ist.

Holzfreies Papier,

dadurch gekennzeichnet, dass

es mit einem Verfahren gemaR der Anspriiche 1 bis
7 und in einer Maschine gemaR der Anspriiche 8 bis
12 hergestellt worden ist.



EP 1964 972 A2

/

8

18 9

[ ]
P
cl

il




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

