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(54) Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn

(57) Eine Maschine zur Herstellung und/oder Be-
handlung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-,
Karton- oder Tissuebahn, umfasst eine Pressenpartie
(12), eine in Bahnlaufrichtung (L) nach der Pressenpartie
(12) vorgesehene zumindest im Wesentlichen nur der
Behandlung der Bahnoberfläche dienende Oberflächen-
pressenanordnung (14), die einen zwischen einer glatten
Presswalze (18) und einer Saugpresswalze (20) gebil-

deten Pressspalt (22) umfasst, durch den die Faserstoff-
bahn zusammen mit einem die Saugpresswalze (20) um-
schlingenden umlaufenden Filz (24) hindurchgeführt ist,
und wenigstens ein in Bahnlaufrichtung nach der Ober-
flächenpressenanordnung (14) vorgesehenes berüh-
rungsloses Auftragswerk (16) zum Auftragen eines flüs-
sigen oder pastösen Auftragsmediums auf wenigstens
eine Bahnseite.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn.
[0002] Es sind Papiermaschinen mit einer Pressen-
partie, einem Vorkalander, Einrichtungen für einen Film-
vorstrich und Bladestrich und einem Kalander bekannt.
Der verwendete Stoff umfasst üblicherweise holzfreie
Kurzfasern, Langfasern und wenig holzhaltigen Stoff
(0-10%) oder 0 bis 30 % DIP (Deinked Pulp), d.h. deink-
ten Altpapierstoff.
[0003] Solche Papiermaschinen bringen jedoch die
folgenden Nachteile mit sich: Es ist eine hohe Festigkeit
des Rohpapiers erforderlich, damit das Papier durch die
Bladebelastung nicht reißt. Der verwendbare Rohstoff ist
daher relativ teuer. Aufgrund einer relativ schlechten
Runnability und/oder häufiger Abrisse ist die Geschwin-
digkeit begrenzt.
[0004] Beispielsweise aus den Druckschriften WO
2004/001132 A2 und DE 100 57 729 A1 und "Das Papier"
3/2004, Seiten 47 und 48, sind auch bereits berührungs-
lose Auftragswerke wie z.B. Vorhangstreich-Auftrags-
werke für einen einschichtigen oder mehrschichtigen An-
strich bekannt. Hierbei ist unter anderem von Nachteil,
dass glattes Rohpapier erforderlich ist, was bisher nur
eine Zentralwalzenpresse mit zusätzlicher vierter Presse
liefern kann, die aufgrund der freien Züge jedoch Nach-
teile hinsichtlich der Runnability mit sich bringt. Beispiels-
weise mit einem Vorhangstreich-Auftragswerk erhält
man zwar einen gleichmäßigen Strich ohne Belastung
für das Rohpapier. Ein solches berührungsloses Auf-
tragswerk sorgt jedoch nicht für einen Ausgleich von Un-
ebenheiten. So bringt beispielsweise die Kombination ei-
nes solchen berührungslosen Auftragswerks mit einer
Tandem- oder Single-NipcoFlex-Presse keine ausrei-
chende Qualität mit sich, da sich eine zu hohe Rauhigkeit
ergibt, was zu einem zu starken Mottling führt. Mit dem
Einsatz einer Zentralwalzenpresse mit zusätzlicher vier-
ter Presse wäre die Geschwindigkeit begrenzt.
[0005] Beispielsweise aus der EP 1 420 111 B1 und
der US 5 876 565 sind auch bereits Oberflächenpressen
bzw. Ausgleichspressen bekannt, bei denen der
Pressdruck im Vergleich zu dem einer Entwässerungs-
presse deutlich geringer ist. Die aus der EP 1 420 111
B1 bekannte Oberflächenpresse besitzt einen zwischen
einer oberen Presswalze mit einem glatten harten Bezug
und einer unteren Presswalze mit einem vorzugsweise
profilierten Bezug gebildeten Pressspalt. Bei der aus der
US 5 876 565 bekannten Ausgleichswalze wird der Aus-
gleichspressspalt zwischen zwei glatten Walzen gebil-
det.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Maschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, mit der insbesondere hochqualitatives Druck-
papier bei höherer Geschwindigkeit kostengünstiger her-
stellbar ist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-

ne Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder Tis-
suebahn, mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
Danach umfasst die erfindungsgemäße Maschine eine
Pressenpartie, eine in Bahnlaufrichtung nach der Pres-
senpartie vorgesehene, zumindest im Wesentlichen nur
der Behandlung der Bahnoberfläche dienende Oberflä-
chenpressenanordnung, die einen zwischen einer glat-
ten Presswalze und einer Saugpresswalze gebildeten
Pressspalt umfasst, durch den die Faserstoffbahn zu-
sammen mit einem die Saugpresswalze umschlingen-
den umlaufenden Filz hindurchgeführt ist, und wenig-
stens ein in Bahnlaufrichtung nach der Oberflächenpres-
senanordnung vorgesehenes berührungsloses Auf-
tragswerk zum Auftragen eines flüssigen oder pastösen
Auftragsmediums auf wenigstens eine Bahnseite.
[0008] Aufgrund dieser Ausbildung ist nicht nur eine
kostengünstigere Herstellung der Faserstoffbahn mög-
lich. Es ergibt sich auch eine bessere Qualität sowie eine
gute Runnability bei hoher Geschwindigkeit. So sind nun-
mehr Geschwindigkeiten > 1400 m/min und sogar > 1600
m/min möglich. Die Maschine kann also vorteilhafterwei-
se mit einer Geschwindigkeit insbesondere > 1400 m/min
und vorzugsweise > 1600 m/min betrieben werden.
[0009] Die erfindungsgemäße Maschine kann bei-
spielsweise für holzfreies, gestrichenes Papier mit einer
höheren Qualität bezüglich Glanz oder Matt und gerin-
gerer Mottlingneigung im Druck eingesetzt werden.
[0010] Es ist beispielsweise glänzendes Fertigpapier
hoher Qualität insbesondere mit folgenden Glanz- und
Glättewerten herstellbar: Gloss Gardner 60 bis 62 %, vor-
zugsweise > 70 %; PPS-S10 < 1,2 Pm, vorzugsweise <
0,95 Pm.
[0011] Es kann insbesondere auch mattes Fertigpa-
pier hoher Qualität mit den folgenden Glanz- und Glät-
tewerten hergestellt werden: Gloss Gardner 20 bis 40 %;
PPS-S10 < 3,5 Pm, vorzugsweise < 3,0 Pm.
[0012] Bevorzugte typische Bereiche bezüglich des
Flächengewichts sind: von etwa 60 bis etwa 150 g/m2

für Fertigpapier; etwa 35 bis etwa 100 g/m2 für Rohpa-
pier.
[0013] Erst durch die erfindungsgemäße Kombination
der erfindungsgemäßen Oberflächenpressenanordnung
mit einem berührungslosen Auftragswerk ergibt sich eine
gute Qualität sowie eine gute Runnability bei hoher Ge-
schwindigkeit.
[0014] Da Rohpapier dadurch eine geringere Festig-
keit besitzen kann, kann mehr Asche in Rohpapier und
weniger Langfaser-Anteil im Stoff eingesetzt werden. So
ergeben sich beispielsweise die folgenden Möglichkei-
ten:

- Asche im Rohpapier > 14 %, bevorzugt > 16 %, bei
leichten Papieren, z.B. Rohpapier mit einem Flä-
chengewicht von beispielsweise 45 g/m2; bei Roh-
papier mit einem Flächengewicht > 80 g/m2 kann
mehr Asche gefahren werden, insbesondere > 18
%, bevorzugt > 22 %;
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- Langfaser-Anteil ≤ 20 %, bevorzugt ≤ 10 % bei Roh-
papier mit einem Flächengewicht < 80 g/m2, derzeit
vorzugsweise etwa 30 %; Langfaser-Anteil ≤ 5 % bei
Rohpapier mit einem Flächengewicht ≥ 80 g/m2, der-
zeit vorzugsweise 15 %;

- zusätzlich kann auch ein größerer Anteil holzhaltiger
Stoffe, wie z.B. TMP (Thermo Mechanical Pulping)
oder BCTMP (Bleached Chemical Thermo mecha-
nical Pulp) oder APMP (Alkaline Peroxid Mechanical
Pulp) oder DIP verwendet werden, insbesondere ist
der holzhaltige bzw. DIP-Anteil in Summe > 30 %,
insbesondere > 50 %, vorzugsweise > 70 %.-  in
einer bevorzugten praktischen Ausführung wird ein
holzfreier DIP-Anteil eingesetzt. Dies bringt Vorteile
für die Weiße des DIP-Anteils. Die Weiße (gemes-
sen z.B. nach DIN 53145) dieses Stoffanteils ist be-
vorzugt >75% , insbesondere >80%.

[0015] Rohstoff dieser Zusammensetzung ist kosten-
günstiger als die bisher übliche Mischung. Die im Labor
gemessenen Festigkeiten des Rohpapiers können klei-
ner sein als bisher üblich. Anhaltspunkte geben bei-
spielsweise die folgenden über typische Messverfahren
erhaltenen Messwerte:

Tensile Index < 40 mN/g, vorzugsweise < 35 mN/g;
Tear Index < 5,5 mNm2/g, vorzugsweise < 4,5
mNm2/g;
IWWS Index < 2,5 mN/g, vorzugsweise < 2,0 mN/g.

[0016] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der erfindungsgemäßen Maschine ist in Bahnlaufrich-
tung nach der Oberflächenpressenanordnung und vor
dem berührungslosen Auftragswerk ein Vorkalander vor-
gesehen.
[0017] Das Rohpapier besitzt bevorzugt eine Rauhig-
keit Bendtsen ≤ 550 ml/min, insbesondere < 450 ml/min
und vorzugsweise < 350 ml/min vor dem Vorkalander.
[0018] Die glatte Presswalze der Oberflächenpres-
senanordnung kann allgemein oberhalb der Saugpress-
walze angeordnet sein, wobei der die Saugpresswalze
umschlingende Filz entsprechend als Unterfilz vorgese-
hen ist.
[0019] Bei einer vorteilhaften zweckmäßigen Ausfüh-
rungsform umfasst die Oberflächenpressenanordnung
eine innerhalb der Schlaufe des Filzes angeordnete, zu-
sätzlich zur Saugpresswalze vorgesehenen Abnahme-
saugwalze, in deren Bereich die Faserstoffbahn in Bahn-
laufrichtung vor dem Pressspalt von einem Transferband
abgenommen und an den Filz übergeben wird.
[0020] Bei einer alternativen vorteilhaften Ausfüh-
rungsform wird die Faserstoffbahn dagegen in Bahnlauf-
richtung vor dem Pressspalt der Oberflächenpressenan-
ordnung im Bereich derselben Saugpresswalze, die mit
der glatten Presswalze den Pressspalt bildet, von einem
Transferband abgenommen und an den Filz übergeben.
[0021] Von Vorteil ist, wenn das Transferband per-
meabel ausgeführt und innerhalb der Schlaufe dieses

permeablen Transferbandes eine Abnahmesaugwalze
vorgesehen ist, in deren Bereich die Faserstoffbahn in
Bahnlaufrichtung vor dem Pressspalt von einer vorange-
henden Maschineneinheit, insbesondere der letzten Ent-
wässerungspresse der Pressenpartie, abgenommen
und an das Transferband übergeben wird.
[0022] Im Bereich zwischen der glatten Presswalze,
dem Transferband und dem Filz der Oberflächenpres-
senanordnung kann ein der glatten Presswalze zugeord-
netes Schabersystem, insbesondere Doppelschabersy-
stem, ein Ausschussabführsystem und/oder ein der glat-
ten Presswalze zugeordnetes Konditionier- und/oder
Schmiersystem vorgesehen sein.
[0023] In bestimmten Fällen ist es von Vorteil, wenn
für beide Bahnseiten jeweils wenigstens ein berührungs-
loses Auftragswerk vorgesehen ist.
[0024] Es kann wenigstens ein berührungsloses Auf-
tragswerk für einen lediglich einschichtigen Anstrich und/
oder auch wenigstens ein berührungsloses Auftragswerk
für einen mehrschichtigen Anstrich vorgesehen sein.
[0025] Das berührungslose Auftragswerk kann insbe-
sondere ein Vorhangstreich-Auftragswerk und/oder ein
Sprüh-Auftragswerk umfassen.
[0026] Die Pressenpartie kann insbesondere eine
DuoCentri-, insbesondere DuoCentri-NipcoFlex-Presse
mit Centerbelt umfassen.
[0027] Alternativ oder zusätzlich kann die Pressenpar-
tie insbesondere auch eine Tandem-, insbesondere Tan-
dem-NipcoFlex-Presse umfassen.
[0028] Alternativ oder zusätzlich kann die Pressenpar-
tie vorteilhafterweise auch eine Single-, insbesondere
Single-NipcoFlex-Presse umfassen.
[0029] Gemäß einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform umfasst die erfindungsgemäße Maschine ei-
nen Verdünnungswasser-Stoffauflauf mit Querprofilre-
gelung, wobei die quer zur Bahnlaufrichtung vorgesehe-
ne Zonenteilung vorzugsweise ≤ 50 mm ist. Alternativ
oder zusätzlich kann die erfindungsgemäße Maschine
insbesondere auch einen Roll/Blade-Gapformer, vor-
zugsweise einen Roll/Blade-Gapformer mit flexibel an-
pressbaren Gegenleisten umfassen.
[0030] Dabei bringt insbesondere auch die Kombina-
tion eines solchen Verdünnungswasser-Stoffauflaufs
und eines solchen Roll/Blade-Gapformers mit den rest-
lichen Maschinensegmenten Vorteile mit sich, da auch
besondere Anforderungen an die Blattstruktur gegeben
sind, um glattes Rohpapier zu erhalten und das Mottling
im Druck zu reduzieren.
[0031] Erreicht werden diese Vorteile insbesondere
durch eine Zonenteilung im Verdünnungswasser-Stoff-
auflauf, die in Querrichtung betrachtet kleiner als 50 mm
ist, sowie durch anpressbare Leisten im Roll/Blade-Gap-
former, die bevorzugt auf der gegenüberliegenden Seite
zur Formierwalze liegen, wodurch eine bessere Massen-
verteilung und eine bessere Formation erreicht werden.
Anhaltspunkte hierfür sind beispielsweise die folgenden
Werte: Ambertec < 0,42 √g/m bei Rohpapier mit einem
Flächengewicht < 80 g/m2 und Ambertec < 0,50 √g/m
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bei Rohpapier mit einem Flächengewicht ≥ 80 g/m2.
[0032] Eine beispielhafte vorteilhafte Papiermaschi-
nen-Zusammenstellung kann insbesondere folgendes
umfassen: Stoffauflauf, Former, Presse bzw. Pressen-
partie mit wenigstens einer der oben angegebenen Ein-
heiten, Oberflächenpressenanordnung der oben näher
beschriebenen Art, Zylinder-Trockenpartie, optional Vor-
kalander sowie evtl. Stärkeauftrag, berührungsloses Auf-
tragswerk, insbesondere Vorhangstreich- oder Sprüh-
Auftragswerk auf einer Seite und evtl. Trocknung, und
optional berührungsloses Auftragswerk, insbesondere
Vorhangstreich- oder Sprüh-Auftragswerk, auf der ande-
ren Seite, Trocknung, und Kalander.
[0033] Die erfindungsgemäße Kombination bestimm-
ter Maschinensegmente bringt aufgrund deren Verfah-
rens-Charakteristika in der Kombination für den Herstel-
lungsprozess Vorteile, wobei mit dem erfindungsgemä-
ßen Maschinenkonzept insbesondere holzfreie gestri-
chene WFC-Papiere im höherwertigen Bereich herge-
stellt werden können.
[0034] Es ist insbesondere ein Online-Konzept der er-
findungsgemäßen Maschine denkbar.
[0035] Die Pressenpartie kann einen oder mehrere
Pressspalte umfassen. Der Oberflächenpressenanord-
nung ist somit zumindest eine Entwässerungspresse
vorgeschaltet. Die Pressenpartie kann beispielsweise ei-
ne Single-NipcoFlex-Presse, eine Tandem-NipcoFlex-
Presse, insbesondere 3-fach, eine Tandem-NipcoFlex-
Presse, insbesondere 4-fach und/oder eine Centerbelt-
Presse umfassen. Vorteilhafterweise umfasst eine jewei-
lige solche Presse zumindest einen in Bahnlaufrichtung
verlängerten Pressspalt.
[0036] Allgemein kann in der Pressenpartie vor der
Oberflächenpressenanordnung ein wechselseitiges
Glätten erfolgen, bei dem die Faserstoffbahn auf beiden
Seiten jeweils mit einem glatten Medium in Kontakt
kommt.
[0037] Die beispielsweise direkt nach der Oberflä-
chenpresse vorgesehene Trockenpartie kann beispiels-
weise einreihig ausgeführt sein, mit kurzer erster Trok-
kengruppe mit maximal drei Trockenzylindern, insbeson-
dere mit zwei Trockenzylindern und bevorzugt mit einem
Trockenzylinder, um die Züge nach der Oberflächen-
pressenanordnung besser aufteilen zu können, da die
Bahnabnahme von der Oberflächenpressenanordnung
in die Trockenpartie insbesondere von einem sehr trok-
kenen Unterfilz erfolgt. Hohe Züge würden hier Bahn-
laufprobleme verursachen.
[0038] Der optional vorgesehene Vorkalander kann
beispielsweise nur einen Spalt, vorzugsweise Hartspalt,
oder auch mehrere Spalte aufweisen. Grundsätzlich ist
jedoch auch wenigstens ein Softspalt denkbar.
[0039] Optional ist auch ein Leimauftrag denkbar. Es
sind auch Anlagen ohne Oberflächenleimung möglich:
z.B. SpeedSizer.
[0040] Vorteilhafterweise ist auch ein Vorstrich und
Deckstrich mit jeweils einem berührungslosen Auftrags-
werk, z.B. Vorhangstreich-Auftragswerk, für die Papier-

bahnober- und -unterseite denkbar. Dabei kann ein je-
weiliges berührungsloses Auftragswerk für einen ledig-
lich einschichtigen oder auch einen mehrschichtigen An-
strich vorgesehen sein, wobei im Fall eines mehrschich-
tigen Anstrichs insbesondere auch verschiedene Formu-
lierungen aufgebracht werden können. Bei dem berüh-
rungslosen Auftragswerk muss es sich, wie erwähnt,
nicht zwingend um ein Vorhangstreich-Auftragswerk
handeln. Grundsätzlich sind auch andere berührungslo-
se Auftragswerke wie beispielsweise ein Sprüh-Auf-
tragswerk usw. denkbar.
[0041] In der Trockenpartie nach dem bzw. den Auf-
tragswerken kann beispielsweise eine Satinage mit ei-
nem Multinipkalander mit 1 x 10 Walzen, bevorzugt 2 x
5 Walzen, alternativ auch mit beispielsweise 2 Softnips,
und/oder einem Metallbandkalander und zwei Hartspal-
ten, oder dergleichen erfolgen. Von Vorteil ist insbeson-
dere der 2 x 5 Multinip, mit dem beispielsweise sicher-
gestellt ist, dass bei einem Zielglanz zwischen etwa 70
% und etwa 75 % Glanz ein Rauhigkeitsbereich < 1,0
Pm PPS eingehalten wird. Grundsätzlich genügen je-
doch beispielsweise auch zwei Softnips. Generell sind
auch Hartspalte denkbar. Von Vorteil ist, wie bereits er-
wähnt, insbesondere auch der Einsatz eines Metallband-
kalanders.
[0042] Damit ergeben sich unter anderem die folgen-
den Vorteile: Durch eine Reduzierung des Mottling wird
die Druckqualität erhöht. Aufgrund des glatteren Rohpa-
piers reicht eine geringere Kalanderarbeit aus, durch
Mottling reduziert werden kann. Ein berührungsloses
Auftragswerk wie beispielsweise ein Vorhangstreich-
oder ein Sprüh-Auftragswerk besitzt konzeptbedingt Vor-
teile, die zu einem geringeren Mottling führen. Insbeson-
dere auch durch eine Kombination der genannten
Maßnahmen können Vorteile bezüglich des Mottlings er-
reicht werden.
[0043] Zudem wird die Runnability verbessert. So
kann durch das berührungslose Auftragswerk der Appli-
kator für den Vorstrich und der Applikator für den Deck-
strich entfallen, also Film, Blade oder Blade, Blade, wobei
sich aufgrund des Wegfalls des Blade-Applikators eine
bessere so genannte "line-runnability" ergibt. Demge-
genüber würden berührende Streichverfahren höhere
Abrisspotentiale mit sich bringen.
[0044] Durch die erfindungsgemäße Kombination von
Maschinensegmenten einschließlich der erfindungsge-
mäßen Oberflächenpressenanordnung in Kombination
mit einem berührungslosen Auftragswerk ergeben sich
insbesondere auch Einsparungen beim Faserstoff. So
kann durch die bessere Abdeckung des berührungslo-
sen Auftragswerks der Anteil an Altpapier, insbesondere
"mixed office waste", Zellstoffaltpapier, erhöht werden.
Möglich ist auch eine Faserstoffeinsparung. Beispiels-
weise ein geringeres Flächengewicht des Rohpapiers
und ein Ausgleich durch eine höhere Farbmenge beim
berührungslosen Auftragswerk ermöglicht höchste Fest-
stoffkonzentrationen.
[0045] Überdies wird eine deutliche Einsparung an In-
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vestitionskosten erreicht. So ergibt sich insbesondere
durch die Substitution der Applikatoren für den Vorstrich
und den Deckstrich durch ein berührungsloses Auftrags-
werk eine Kosteneinsparung. Aufgrund der geringeren
Rohpapier-Rauhigkeiten und der daraus resultierenden
geringeren Rauhigkeiten des gestrichenen Papiers ist
insbesondere auch ein einfacheres Kalanderkonzept als
der verhältnismäßig aufwendige 2 x 5 Multinip-Kalander
denkbar. Das fertige Papier muss lediglich den Glanz als
Zielwert erreichen. Für die Rauhigkeit ist ein Wert unter
etwa 1,0 PPS ausreichend. Zwar sind Glanz und Rau-
higkeit voneinander abhängig, es wird jedoch bei einem
berührungslosen Auftragswerk der Glanz meistens be-
reits bei höheren Rauhigkeiten erreicht als bei den her-
kömmlichen Konzepten.
[0046] Von Vorteil sind insbesondere auch die folgen-
den Prozessparameter:

So liegt die Maschinengeschwindigkeit vorteilhafter-
weise in einem Bereich von etwa 1000 m/min bis
etwa 2200 m/min, insbesondere in einem Bereich
von etwa 1200 bis etwa 2100 m/min und vorzugs-
weise in einem Bereich von etwa 1400 m/min bis
etwa 2000 m/min.

[0047] In der Pressenpartie liegt der Trockengehalt der
Faserstoffbahn vor, insbesondere unmittelbar vor der
Oberflächenpressenanordnung vorteilhafterweise in ei-
nem Bereich von etwa 48 % bis etwa 58 %, womit ein
Überschwemmen der Oberflächenpressenanordnung
vermindert wird, die ja keinen Entwässerungsnip bildet,
insbesondere in einem Bereich von etwa 51 % bis etwa
58 % und vorzugsweise in einem Bereich von etwa 52
% bis etwa 58 %.
[0048] Der Maschinenzug vor der Oberflächenpres-
senanordnung, insbesondere unmittelbar vor dieser
Oberflächenpressenanordnung ist insbesondere > 0,2
%.
[0049] Von Vorteil ist insbesondere auch eine Vortrok-
kenpartie, bei der die erste Trockengruppe ein oder meh-
rere der folgenden Merkmale aufweist:

- Abnahmesaugwalze, beaufschlagt durch ein Vaku-
um im Bereich von vorteilhafterweise etwa 10 bis
etwa 50 kPa, insbesondere im Bereich von etwa 20
bis etwa 45 kPa und vorzugsweise im Bereich von
etwa 20 bis etwa 40 kPa;

- Maschinenzug zwischen der Oberflächenpressen-
anordnung und der ersten Trockengruppe in einem
Bereich von vorteilhafterweise etwa 0,2 % bis etwa
3 %, insbesondere in einem Bereich von etwa 0,2 %
bis etwa 2,5 % und vorzugsweise in einem Bereich
von etwa 0,2 % bis etwa 1,5 %;

- Maschinenzug zwischen der ersten Trockengruppe
und der zweiten Trockengruppe vorteilhafterweise
in einem Bereich von etwa 0,1 % bis etwa 2,0 %,
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 0,15 % bis
etwa 2,0 %.

[0050] Ist ein Vorkalander vorgesehen, so ist dieser
vorteilhafterweise durch wenigstens eines der folgenden
Merkmale gekennzeichnet:

- Linienlast in einem Bereich von vorteilhafterweise
etwa 10 bis etwa 120 kN/m, insbesondere in einem
Bereich von etwa 15 bis etwa 100 kN/m und vor-
zugsweise in einem Bereich von etwa 20 bis etwa
80 kN/m;

- Temperatur in einem Bereich von vorteilhafterweise
etwa 30°C bis etwa 90°C und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 40°C bis etwa 80°C.

[0051] Ist ein Leimauftrag vorgesehen, der ebenso wie
beispielsweise der Vorkalander rein optional ist, so kann
dieser durch wenigstens eines der folgenden Merkmale
gekennzeichnet sein:

- Auftragsmenge pro Seite in einem Bereich von vor-
teilhafterweise etwa 0,5 bis etwa 3,0 g/m2, insbeson-
dere in einem Bereich von etwa 0,5 bis etwa 2,0 g/m2

und vorzugsweise in einem Bereich von etwa 0,5 bis
etwa 1,5 g/m2.

- Feststoffgehalt in einem Bereich von beispielsweise
etwa 5 % bis etwa 30 %, insbesondere in einem Be-
reich von etwa 8 % bis etwa 20 % und vorzugsweise
in einem Bereich von etwa 10 % bis etwa 20 %.

[0052] Das berührungslose Auftragswerk, bei dem es
sich beispielsweise um ein Vorhangstreich- oder Sprüh-
auftragswerk, aber auch um ein beliebiges anderes be-
rührungsloses Auftragswerk handeln kann, kann insbe-
sondere eines oder mehrere der folgenden Merkmale
aufweisen:

- Berührungsloses Auftragswerk für einen lediglich
einschichtigen Anstrich, vorzugsweise für einen
mehrschichtigen Anstrich.

- Auftragsmenge pro Seite in einem Bereich von vor-
teilhafterweise etwa 10,0 g/m2 bis etwa 40 g/m2, ins-
besondere in einem Bereich von etwa 12 g/m2 bis
etwa 40 g/m2 und vorzugsweise in einem Bereich
von etwa 14 g/m2 bis etwa 35 g/m2.

- Feststoffgehalt in einem Bereich von beispielsweise
etwa 10 bis etwa 75 %, insbesondere in einem Be-
reich von etwa 25 bis etwa 72 % und vorzugsweise
in einem Bereich von etwa 60 % bis etwa 70 %.

[0053] Von Vorteil ist insbesondere auch eine Satina-
ge beispielsweise mit Janus 2 x 5 Walzen, wobei die
Linienlast vorteilhafterweise in einem Bereich von etwa
80 kN/m bis etwa 350 kN/m und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 100 kN/m bis etwa 250 kN/m liegt.
[0054] Wie bereits erwähnt, ist es auch von besonde-
rem Vorteil, wenn die Kombination aus der erfindungs-
gemäßen Oberflächenpressenanordnung und wenig-
stens einem berührungslosen Auftragswerk kombiniert
wird mit einem Verdünnungswasser-Stoffauflauf mit Qu-
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erprofilregelung vorzugsweise mit einer Zonenteilung
vorzugsweise ≤ 50 mm und einem Roll/Blade-Gapfor-
mer, vorzugsweise mit flexibel anpressbaren Gegenlei-
sten, die auf der von der Formierwalze gesehen gegen-
überliegenden Seite angeordnet sind.
[0055] Damit können insbesondere durch eine Redu-
zierung der Zirkulationsraten und des Einsatzes von
Chemikalien der Energieverbrauch deutlich verringert,
die Effizienz erhöht und die auf die Gesamtlebensdauer
bezogenen Kosten reduziert werden.
[0056] Aufgrund des erfindungsgemäßen Maschinen-
konzepts können vermehrt insbesondere die kosteneffi-
zienten und umweltfreundlichen DIP, MOW(mixed office
waste) oder NWF(nearly woodfree fibre)- und SF(short
fibre)-Stoffe, insbesondere Fasern von Eukalyptus, Aka-
zie oder Pappel oder gebleichte holzhaltige Stoffe, wie
beispielsweise BCTMP oder APMP als Papierrohmate-
rial eingesetzt werden. Solche oder vergleichbare Roh-
materialien können insbesondere dann erfolgreich ver-
wendet werden, wenn das Pressenkonzept zumindest
im Wesentlichen zugfrei bzw. in geschlossenem Zug
ausgeführt ist, d.h. die Faserstoffbahn zugfrei von der
Pressenpartie zur Trockenpartie überführt wird und der
Streichvorgang, wie beim erfindungsgemäßen Einsatz
eines berührungslosen Auftragswerks der Fall, die Bahn
praktisch nicht belastet. Der Anteil an SF im Stoff kann
insbesondere > 50 % und der DIP-Anteil insbesondere
≤ 50 % sein. Für besonders hohe Qualitäten ist insbe-
sondere ein SF-Anteil von etwa 100 % von Vorteil.
[0057] Mit der erfindungsgemäßen Stoffauflauf/For-
mer-Kombination kann insbesondere auch ein maxima-
ler Feinstoff/Füllstoff-Gehalt in den Oberflächenschich-
ten des Rohpapiers erreicht werden. Die Aschevertei-
lung Oberfläche/Mitte kann vorteilhafterweise > 3:2 sein.
[0058] Dabei kann insbesondere glattes Rohpapier für
ein leichtes Vorkalandrieren und Vorstreichen mittels des
in Kombination mit der Oberflächenpressenanordnung
vorgesehenen berührungslosen Auftragswerks bereit-
gestellt werden. Die Glätte des Rohpapiers kann durch
die Verwendung wenigstens einer der zuvor genannten
Pressen in der Pressenpartie erreicht werden. Ist bei-
spielsweise eine Tandem-Schuhpresse mit einer dritten
Presse in einer zugfreien Konfiguration vorgesehen, so
können die drei Pressspalte oder Nips beispielsweise
wie folgt beschaffen sein: Nip 1 = doppelt befilzt; Nip 2
= Filz + Transportband oder Transportband + Filz oder
doppelt befilzt; Nip 3 = Filz + Transportband oder Trans-
portband + Filz.
[0059] Die Trockenpartie kann im Hinblick auf Glätte
optimiert oder bezüglich der Glätte auf dem gleichen Ni-
veau wie die Pressenpartie gehalten werden.
[0060] Nach dem Trocknungs- oder Entwässerungs-
vorgang kann ein Vorkalandrieren erfolgen, um die Blat-
trauhigkeit weiter zu verringern. Das Vorkalandrieren
kann beispielsweise so erfolgen, dass eine Rauhigkeit
von maximal etwa 250 ml/min Bendtsen, vorzugsweise
etwa 150 ml/min Bendtsen erreicht wird.
[0061] Danach kann z.B. ein Vorstreichen mit wenig-

stens einem berührungslosen Auftragswerk erfolgen.
Dabei kommt es vor allem darauf an, das Rohpapier nicht
zu stark zu belasten. Mit einem solchen Vorstreichen
kann insbesondere ein Verschließen und Glätten der
Rohpapieroberfläche erreicht werden. Das Streichge-
wicht des Vorstrichs kann beispielsweise in einem Be-
reich von etwa 5 bis etwa 25 g/m2 pro Seite liegen.
[0062] Beispielsweise nach einem Vorstreichen kann
ein zusätzliches Vorkalandrieren erfolgen, um die Ober-
flächenglätte weiter zu erhöhen. Dies kann vorteilhafter-
weise insbesondere durch ein Verformen der Oberfläche
im plastischen Bereich erfolgen, sodass es zu keinem
erneuten Aufrauhen der Oberfläche nach dem zusätzli-
chen Streichen kommt. Bevorzugt geschieht dies in ei-
nem Hochtemperatur-Kalandrierprozess bei geringer Li-
nienkraft und entsprechend geringem Druck.
[0063] Das endgültige Streichen des Papiers erfolgt
vorteilhafterweise mit einem berührungslosen Auftrags-
werk für einen ein- oder mehrschichtigen Anstrich. Das
Streichgewicht der oberen Streichschicht liegt vorteilhaf-
terweise in einem Bereich von etwa 8 bis etwa 20 g/m2

pro Seite.
[0064] Das Kalandrieren des endgültigen Papiers er-
folgt vorzugsweise online. Dabei kann beispielsweise ein
Single- oder Multinip-Kalander mit einer kürzeren oder
einer längeren Verweilzeit in dem bzw. den betreffenden
Kalandernips eingesetzt werden.
[0065] Von Vorteil ist, wenn Rohmaterialien geringer
Festigkeit verwendet werden, d.h. beispielsweise Roh-
stoffmaterialien mit einem hohen SF-Anteil, beispielswei-
se > 90 %, einem hohen DIP-Anteil, beispielsweise > 50
%, einem hohen Füllstoffanteil, beispielsweise > 15 %
bei einem Flächengewicht des Rohpapiers von 65 g/m2,
und bei hoher Geschwindigkeit, beispielsweise > 1400
m/min.
[0066] Mit der erfindungsgemäßen Maschine kann
insbesondere eine Oberflächenrauhigkeit des gestriche-
nen und kalandrierten Papiers bis zu einem Wert < 0,9
Pm erreicht werden. Dies kann allgemein als annehmbar
für WFC-Sorten angesehen werden. Die Papierglätte
(z.B. Gardner 75° MD) wird beispielsweise in Kombina-
tion mit einem Volumen > 75 % bei einem Flächenge-
wicht von 0,8 cm3/g erzielt.
[0067] Mit der erfindungsgemäßen Maschine werden
auf besonders vorteilhafte Weise insbesondere der ge-
schlossene Zug, die eine hohe Glätte mit sich bringenden
Eigenschaften der erfindungsgemäßen Oberflächen-
pressenanordnung und die hervorragende Runnability
und Qualität des berührungslosen Auftragswerks mitein-
ander kombiniert.
[0068] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme von Zeich-
nungen näher erläutert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform einer Maschine zur
Herstellung und/oder Behandlung einer Faser-
stoffbahn mit einem jeweiligen Vorhangstreich-
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Auftragswerk auf beiden Sei- ten der Faser-
stoffbahn,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit vor
den beidseiti- gen Vorhangstreich-Auftrags-
werken vorgesehenem Stärkeauftrag,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit vor
den beidseiti- gen Vorhangstreich-Auftrags-
werken vorgesehenem Stärkeauftrag und einer
Zwischentrocknung zwischen den beiden Vor-
hangstreich-Auftragswerken,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit ei-
ner eine Duo- Centri-Presse mit Centerbelt um-
fassenden Pressenpar- tie,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit ei-
ner eine Tan- dem-Presse mit Transferband
umfassenden Pressen- partie,

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit ei-
ner eine Tan- dem-Presse mit vier Filzen um-
fassenden Pressenpartie und

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausführungsform der Maschine mit ei-
ner eine Single- Presse umfassenden Pressen-
partie.

[0069] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer Maschine 10 zur
Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn,
bei der es sich insbesondere um eine Papier-, Karton-
oder Tissuebahn handeln kann.
[0070] Die Maschine 10 umfasst eine insbesondere
der Entwässerung dienende Pressenpartie 12 mit einer
oder mehreren Pressen, eine in Bahnlaufrichtung L nach
der Pressenpartie 12 vorgesehene zumindest im We-
sentlichen nur der Behandlung der Bahnoberfläche die-
nende, d.h. zumindest im Wesentlichen nicht entwäs-
sernde Oberflächenpressenanordnung 14 und wenig-
stens ein in Bahnlaufrichtung L nach der Oberflächen-
pressenanordnung 14 vorgesehenes berührungsloses
Auftragswerk 16 zum Auftragen eines flüssigen oder pa-
stösen Auftragsmediums auf wenigstens eine Bahnseite.
[0071] Die nicht der Entwässerung, sondern zumin-
dest im Wesentlichen nur der Behandlung der Bahnober-
fläche dienende Oberflächenpressenanordnung 14 um-
fasst einen zwischen einer glatten Presswalze 18 und
einer Saugpresswalze 20 gebildeten Pressspalt 22,
durch den die Faserstoffbahn zusammen mit einem die
Saugpresswalze 20 umschlingenden umlaufenden Filz

24 hindurchgeführt ist.
[0072] Die glatte Presswalze 18 der Oberflächenpres-
senanordnung 14 kann, wie dargestellt, beispielsweise
allgemein oberhalb der Saugpresswalze 20 angeordnet
sein, wobei in diesem Fall der die Saugpresswalze 20
umschlingende Filz 24 entsprechend als Unterfilz vorge-
sehen ist.
[0073] In der Fig. 1 ist eine erste mögliche Variante
der Oberflächenpressenanordnung 14 wiedergegeben,
bei der diese eine innerhalb der Schlaufe des Filzes 24
angeordnete, zusätzlich zur Saugpresswalze 20 vorge-
sehene Abnahmesaugwalze 26 umfasst, in deren Be-
reich die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung L vor dem
Pressspalt 22 von einem Transferband 28 abgenommen
und an den Filz 24 übergeben wird.
[0074] Die Oberflächenpressenanordnung 14 kann je-
doch insbesondere auch so ausgeführt sein, dass die
Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung L vor dem Pressspalt
22 im Bereich derselben Saugpresswalze 20, die mit der
glatten Presswalze 18 den Pressspalt 22 bildet, von dem
Transferband 28 abgenommen und an den Filz 24 über-
geben wird.
[0075] Das Transferband 28 kann insbesondere per-
meabel ausgeführt sein. Innerhalb der Schlaufe dieses
permeablen Transferbandes 28 kann eine Abnahme-
saugwalze 30 vorgesehen sein, in deren Bereich die Fa-
serstoffbahn in Bahnlaufrichtung L von einer vorange-
henden Maschineneinheit, beispielsweise der letzten
Entwässerungspresse der Pressenpartie 12, abgenom-
men und an das Transferband 28 übergeben wird.
[0076] Im Bereich zwischen der glatten Presswalze
18, dem Transferband 28 und dem Filz 24 der Oberflä-
chenpressenanordnung 14 kann beispielsweise ein der
glatten Presswalze 18 zugeordnetes Schabersystem,
insbesondere Doppelschabersystem, ein Ausschussab-
führsystem und/oder ein der glatten Presswalze 18 zu-
geordnetes Konditionier- und/oder Schmiersystem vor-
gesehen sein.
[0077] Wie in der Fig. 1 gezeigt, kann beispielsweise
für beide Bahnseiten jeweils wenigstens ein berührungs-
loses Auftragswerk 16 vorgesehen sein.
[0078] Ein jeweiliges berührungsloses Auftragswerk
16 kann grundsätzlich entweder für einen lediglich ein-
schichtigen Anstrich oder für einen mehrschichtigen An-
strich vorgesehen sein.
[0079] Ein jeweiliges berührungsloses Auftragswerk
16 kann insbesondere ein Vorhangstreich-Auftragswerk,
ein Sprüh-Auftragswerk und/oder ein beliebiges anderes
berührungsloses Auftragswerk umfassen.
[0080] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, kann
die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung L nach dem
Pressspalt 22 beispielsweise von einem Trockensieb 32
der ersten Trockengruppe einer Trockenpartie 34 im Be-
reich einer weiteren Abnahmesaugwalze 36 vom Filz 24
abgenommen werden. Die berührungslosen Auftragsag-
gregate 16 können also, wie dargestellt, beispielsweise
hinter der Trockenpartie 34 angeordnet sein, wobei es
sich bei der Trockenpartie 32 beispielsweise auch um
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eine Vortrockenpartie handeln kann.
[0081] Die Pressenpartie 12 kann insbesondere eine
DuoCentri-, insbesondere DuoCentri-NipcoFlex-Presse
mit Centerbelt, eine Tandem-, insbesondere
[0082] Tandem-NipcoFlex-Presse und/oder eine Sin-
gle-, insbesondere Single-NipcoFlex-Presse umfassen.
[0083] Die Maschine 10 kann insbesondere auch ei-
nen Verdünnungswasser-Stoffauflauf mit Querprofilre-
gelung umfassen, wobei die quer zur Bahnlaufrichtung
L vorgesehene Zonenteilung eines solchen Stoffauflaufs
vorzugsweise kleiner als 50 mm ist.
[0084] Die Maschine 10 kann insbesondere auch ei-
nen Roll/Blade-Gapformer, vorzugsweise einen Roll/
Blade-Gapformer mit flexibel anpressbaren Gegenlei-
sten umfassen.
[0085] Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer Variante der Ma-
schine 10 mit vor den beidseitigen berührungslosen Auf-
tragswerken 16 vorgesehenem Stärkeauftrag 38. Dazu
können, wie dargestellt, beispielsweise zwei einander
gegenüberliegende Auftragswalzen 40 vorgesehen sein,
über die die Stärke auf die Faserstoffbahn aufgetragen
wird.
[0086] Wie dieser Fig. 2 zu entnehmen ist, kann in
Bahnlaufrichtung L nach der Oberflächenpressenanord-
nung 14 und vor dem wenigstens einen berührungslosen
Auftragswerk 16 insbesondere auch ein Vorkalander 42
vorgesehen sein.
[0087] Zwischen den Auftragswalzen 40 für den Stär-
keauftrag 38 und dem wenigstens einen berührungslo-
sen Auftragswerk 16 kann beispielsweise auch ein
Schwebetrockner 44 vorgesehen sein.
[0088] Im Übrigen kann die Maschine 10 insbesondere
zumindest im Wesentlichen wieder den gleichen Aufbau
wie die zuvor anhand der Fig. 1 beschriebene Maschine
besitzen. Einander entsprechenden Teilen sind gleiche
Bezugszeichen zugeordnet.
[0089] Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer weiteren Variante
der Maschine 10 mit vor den beidseitigen Vorhang-
streich-Auftragswerken 16 vorgesehenem Stärkeauftrag
38 und einer Zwischentrocknung, beispielsweise einem
Schwebetrockner 46, zwischen den beiden Vorhang-
streich-Auftragswerken 16 für die beiden Bahnseiten.
[0090] Im Übrigen kann diese Maschine 10 insbeson-
dere zumindest im Wesentlichen wieder denselben Auf-
bau besitzen wie er zuvor im Zusammenhang mit den
Fig. 1 und 2 beschriebene Maschine. Einander entspre-
chenden Teilen sind wieder gleiche Bezugszeichen zu-
geordnet.
[0091] Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer weiteren Variante
der Maschine 10. Im vorliegenden Fall umfasst die Pres-
senpartie 12 beispielsweise eine DuoCentri-Presse 48
mit Centerbelt 50, wobei es sich insbesondere um eine
DuoCentri-NipcoFlex-Presse handeln kann.
[0092] Im Übrigen kann die Maschine 10 insbesondere
zumindest im Wesentlichen wieder den gleichen Aufbau

besitzen wie er in Zusammenhang mit den vorangehen-
den Fig. 1 bis 3 beschrieben wurde. Einander entspre-
chenden Teilen sind wieder gleiche Bezugszeichen zu-
geordnet.
[0093] Fig. 5 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer weiteren Variante
der Maschine 10. Im vorliegenden Fall umfasst die Pres-
senpartie 12 eine Tandem-Presse 52 mit Transferband
54, wobei es sich bei der Tandem-Presse 52 insbeson-
dere um eine Tandem-NipcoFlex-Presse handeln kann.
[0094] Im Übrigen kann die Maschine 10 insbesondere
zumindest wieder zumindest im Wesentlichen den glei-
chen Aufbau besitzen, wie er anhand der vorangehenden
Fig. 1 bis 4 beschrieben wurde. Einander entsprechen-
den Teilen sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet.
[0095] Fig. 6 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer weiteren Variante
der Maschine 10, bei der die Pressenpartie 12 eine Tan-
dem-Presse 56 mit vier Filzen 58 umfasst. Dabei kann
es sich bei der Tandem-Presse 56 insbesondere um eine
Tandem-NipcoFlex-Presse handeln.
[0096] Im Übrigen kann die Maschine 10 insbesondere
wieder zumindest im Wesentlichen den gleichen Aufbau
besitzen, wie er anhand der vorangehenden Fig. 1 bis 5
beschrieben wurde. Einander entsprechenden Teilen
sind wieder gleiche Bezugszeichen zugeordnet.
[0097] Fig. 7 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausführungsform einer weiteren Variante
der Maschine 10. Im vorliegenden Fall umfasst die Pres-
senpartie 12 beispielsweise eine Single-Presse 60, wo-
bei es sich bei dieser Single-Presse insbesondere um
eine Single-NipcoFlex-Presse handeln kann.
[0098] Im Übrigen kann die Maschine 10 insbesondere
zumindest im Wesentlichen wieder den gleichen Aufbau
besitzen, wie er anhand der vorangehenden Fig. 1 bis 6
beschrieben wurde. Einander entsprechenden Teilen
sind wieder gleiche Bezugszeichen zugeordnet.

Bezugszeichenliste

[0099]

10 Maschine

12 Pressenpartie

14 Oberflächenpressenanordnung

16 berührungsloses Auftragswerk

18 glatte Presswalze

20 Saugpresswalze

22 Pressspalt

24 Filz
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26 Abnahmesaugwalze

28 Transferband

30 Abnahmesaugwalze

32 Trockensieb

34 Trockenpartie

36 Abnahmesaugwalze

38 Stärkeauftrag

40 Auftragswalze

42 Vorkalander

44 Schwebetrockner

46 Schwebetrockner

48 DuoCentri-Presse mit Centerbelt

50 Centerbelt

52 Tandem-Presse

54 Transferband

56 Tandem-Presse

58 Filz

60 Single-Presse

L Bahnlaufrichtung

Patentansprüche

1. Maschine (10) zur Herstellung und/oder Behandlung
einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton-
oder Tissuebahn, mit einer Pressenpartie (12), einer
in Bahnlaufrichtung (L) nach der Pressenpartie (12)
vorgesehenen zumindest im Wesentlichen nur der
Behandlung der Bahnoberfläche dienenden Ober-
flächenpressenanordnung (14), die einen zwischen
einer glatten Presswalze (18) und einer Saugpress-
walze (20) gebildeten Pressspalt (22) umfasst, durch
den die Faserstoffbahn zusammen mit einem die
Saugpresswalze (20) umschlingenden umlaufen-
den Filz (24) hindurchgeführt ist, und wenigstens ei-
nem in Bahnlaufrichtung (L) nach der Oberflächen-
pressenanordnung (14) vorgesehenen berührungs-
losen Auftragswerk (16) zum Auftragen eines flüssi-
gen oder pastösen Auftragsmediums auf wenig-
stens eine Bahnseite.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass in Bahnlaufrichtung (L) nach der Oberflächen-
pressenanordnung (14) und vor dem berührungslo-
sen Auftragswerk (16) ein Vorkalander (42) vorge-
sehenen ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die glatte Presswalze (18) der Oberflächen-
pressenanordnung (14) allgemein oberhalb der
Saugpresswalze (20) angeordnet und der die Saug-
presswalze (20) umschlingende Filz (24) entspre-
chend als Unterfilz vorgesehen ist.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflächenpressenanordnung (14) eine
innerhalb der Schlaufe des Filzes (24) angeordnete,
zusätzlich zur Saugpresswalze (20) vorgesehene
Abnahmesaugwalze (26) umfasst, in deren Bereich
die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung (L) vor dem
Pressspalt (22) von einem Transferband (28) abge-
nommen und an den Filz (24) übergeben wird.

5. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung (L) vor
dem Pressspalt (22) der Oberflächenpressenanord-
nung im Bereich derselben Saugpresswalze (20),
die mit der glatten Presswalze (18) den Pressspalt
(22) bildet, von einem Transferband (28) abgenom-
men und an den Filz (24) übergeben wird.

6. Maschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transferband (28) permeabel ausgeführt
und innerhalb der Schlaufe dieses permeablen
Transferbandes (28) eine Abnahmesaugwalze (30)
vorgesehen ist, in deren Bereich die Faserstoffbahn
in Bahnlaufrichtung (L) vor dem Pressspalt (22) von
einer vorangehenden Maschineneinheit, insbeson-
dere der letzten Entwässerungspresse der Pressen-
partie (12), abgenommen und an das Transferband
(28) übergeben wird.

7. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich zwischen der glatten Presswalze
(18), dem Transferband (28) und dem Filz (24) der
Oberflächenpressenanordnung (14) ein der glatten
Presswalze (18) zugeordnetes Schabersystem, ins-
besondere Doppelschabersystem, ein Ausschussa-
bführsystem und/oder ein der glatten Presswalze
(18) zugeordnetes Konditionier- und/oder Schmier-
system vorgesehen sind.
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8. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass für beide Bahnseiten jeweils wenigstens ein
berührungsloses Auftragswerk (16) vorgesehen ist.

9. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein berührungsloses Auftragswerk
(16) für einen lediglich einschichtigen Anstrich vor-
gesehen ist und/oder dass wenigstens ein berüh-
rungsloses Auftragswerk (16) für einen mehrschich-
tigen Anstrich vorgesehen ist.

10. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das berührungslose Auftragswerk (16) ein Vor-
hangstreich-Auftragswerk und/oder ein Sprüh-Auf-
tragswerk umfasst.

11. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressenpartie (12) eine DuoCentri-, insbe-
sondere DuoCentri NipcoFlex-Presse (48) mit Cen-
terbelt (50) umfasst.

12. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressenpartie (12) eine Tandem-, insbe-
sondere Tandem-NipcoFlex-Presse (52, 56) um-
fasst.

13. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressenpartie eine Single-, insbesondere
Single-NipcoFlex-Presse (60) umfasst.

14. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen Verdünnungswasser-Stoffauflauf mit
Querprofilregelung umfasst, wobei die quer zur
Bahnlaufrichtung (L) vorgesehene Zonenteilung
vorzugsweise kleiner als 50 mm ist.

15. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen Roll/Blade-Gapformer, vorzugswei-
se einen Roll/Blade-Gapformer mit flexibel an-
pressbaren Gegenleisten umfasst.
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