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(54) VERFAHREN ZUR EINSTELLUNG DER BIEGUNG VON BESCHICHTETEM PAPIER

(57) Die vorliegende Erfindung bezweckt die Bereit-
stellung eines Verfahrens zum Ausgleichen der Rollnei-
gung, bei gestrichenem Papier, umfassend einen Schritt
des Auftrags eines Streichmaterials auf einer Seite einer
laufenden Bahn und Trocknung des Streichmaterials
durch Trocknungsmaschinen und einen Schritt des Auf-
trags eines Streichmaterials auf der anderen Seite der
Bahn und Trocknung des Streichmaterials durch Trock-
nungsmaschinen, wobei eine am gestrichenen Papier
verursachte Rollneigung während der Produktion des
durch den zweiseitigen Strich der Bahn gebildeten ge-
strichenen Papiers durch das Ausgleichen der Rollnei-

gung, korrigiert wird.
Gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren zum

Ausgleichen der Rollneigung bei gestrichenem Papier
wird als Heiztemperaturen in einer letzten Trocknungs-
maschine, durch die die mit einem letzten Streichmaterial
gestrichene Bahn bei der Herstellung des gestrichenen
Papiers hindurchgeführt wird, eine Heiztemperatur für ei-
ne nicht mit dem letzten Streichmaterial versehene, nicht
im Strich befindliche Fläche der Bahn niedriger einge-
stellt als eine Heiztemperatur für die mit dem letzten
Streichmaterials versehene im Strich befindliche Fläche
der Bahn.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung richtet sich auf ein
Verfahren zum Ausgleichen der Rollneigung bei gestri-
chenem Papier, umfassend einen Schritt des Auftrags
eines Streichmaterials auf einer Seite einer laufenden
Bahn und Trocknung des Streichmaterials durch Trock-
nungsmaschinen und einen Schritt des Auftrags eines
Streichmaterials auf der anderen Seite der Bahn und
Trocknung des Streichmaterials durch Trocknungsma-
schinen, wobei eine am gestrichenen Papier verursachte
Rollneigung durch Ausgleichen während der Produktion
des durch den zweiseitigen Strich der Bahn gebildeten
gestrichenen Papiers korrigiert wird.

Stand der Technik

[0002] Als Streicheinrichtung zur Herstellung von ge-
strichenem Papier wie Kunstdruckpapier, Streichpapier
oder dergleichen, bei der ein Streichmaterial auf beide
Seiten einer Bahn (Streichrohpapier) aufgetragen wird,
wurde beispielsweise eine Streicheinrichtung bereitge-
stellt, die so konfiguriert ist, dass das Streichmaterial auf
eine Seite der laufenden Bahn aufgetragen, das Streich-
material durch eine Heißlufttrocknungsvorrichtung oder
dergleichen getrocknet, das Streichmaterial auf der an-
deren Seite der Bahn aufgetragen und das Streichmate-
rial durch die Heißlufttrocknungsvorrichtung oder der-
gleichen getrocknet wird, wodurch die Bahn auf beiden
Seiten (auf der einen Seite und auf der anderen Seite)
gestrichen wird (siehe beispielsweise Patentverweis 1
und Patentverweis 2).
[0003] FIG. 4 zeigt ein Beispiel einer herkömmlichen
Streicheinrichtung für die Herstellung von gestrichenem
Papier und in dieser Streichanlage A wird eine von einer
Abrollung Rf kommende Bahn W zuerst um eine Gegen-
walze Ba in einem ersten Streichabschnitt C1 geführt
und durch eine Streichmaschine (Rakelstreichmaschi-
ne) Ca auf einer ersten Seite Wa mit einer vorherbe-
stimmten Menge Streichmaterial pa (siehe FIG. 3(b)) ge-
strichen.
[0004] Anschließend wird die Bahn W in einen ersten
Trocknungsbereich H1 geleitet und zur Trocknung des
aufgetragenen Streichmaterials pa durch die erste bis
vierte der in Laufrichtung der Bahn W nebeneinander
angeordneten Trocknungsmaschinen h1, h2, h3, h4 ge-
führt.
[0005] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine h1,
h2, h3 und h4 sind hier Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die Bahn W von oben und von unten mit Heißluft
beblasen, und die Bahn W wird nacheinander durch die
Trocknungsmaschinen h1, h2, h3 und h4 geführt, wobei
ihre mit dem Streichmaterial pa gestrichene eine Seite
Wa nach oben zeigt.
[0006] Nach Durchlaufen des ersten Trocknungsbe-
reichs H1 wird die Bahn W um eine Gegenwalze Bb in

einem zweiten Streichabschnitt C2 geführt und auf der
anderen Seite Wb durch eine Streichmaschine (Rakel-
streichmaschine) Cb mit einer vorherbestimmten Menge
an Streichmaterial pb (siehe FIG. 3(b)) gestrichen.
[0007] Anschließend wird die Bahn W in einen zweiten
Trocknungsbereich H2 geleitet und zur Trocknung des
Streichmaterials pb durch die erste bis vierte der in Lauf-
richtung der Bahn W nebeneinander angeordneten
Trocknungsmaschinen h1, h2, h3 und h4 geführt.
[0008] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine h1,
h2, h3 und h4 sind hier Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die Bahn W von oben und von unten mit Heißluft
beblasen, und die Bahn W wird nacheinander durch die
Trocknungsmaschinen h1, h2, h3 und h4 geführt, wobei
ihre mit dem Streichmaterial pb gestrichene andere Seite
Wb nach oben zeigt.
[0009] Wie oben beschrieben, wird das Streichmate-
rial pa auf die eine Seite Wa der Bahn W beim Durch-
laufen des ersten Streichabschnitts C1, ersten Trock-
nungsbereichs H1, zweiten Streichabschnitts C2 und
zweiten Trocknungsbereichs H2 aufgetragen und gestri-
chenes Papier P (siehe FIG. 3(b)) mit dem auf der an-
deren Seite Wb der Bahn W aufgetragenen Streichma-
terial pb hergestellt und das gestrichene Papier P als
Produkt auf eine Rolle Rt aufgewickelt.

Literaturverweise

Patentverweise

[0010]

Patentverweis 1: JP-A 06-235197
Patentverweis 2: JP-A 2001-246306

Zusammenfassung der Erfindung

Zu lösende Problemstellung

[0011] Bei der Herstellung des gestrichenen Papiers
P in der oben beschriebenen Streicheinrichtung A be-
steht der Nachteil in der Rollneigung (auch als "Curling"
bezeichneten Verwölbung) und dem leichten Rück-
sprung, der dadurch auf der Seite des Streichmaterials
pb der Bahn W (gestrichenes Papier P) in einer Stufe der
Trocknung des auf der anderen Seite Wa der Bahn W
aufgetragenen Streichmaterials pb, nämlich einer Stufe
der Trocknung des zuletzt auf die Bahn W aufzutragen-
den Streichmaterials pb, verursacht wird.
[0012] Wie in FIG. 3(b) dargestellt, wird davon ausge-
gangen, dass von einer oberen Einheit h4u und einer
unteren Einheit h41 an der letzten Trocknungsmaschine
h4 im zweiten Trocknungsbereich H2, ähnlich den ande-
ren Trocknungsmaschinen, heiße Luft fu, fu... und heiße
Luft fl, fl... von 250 bis 300 Grad C eingeblasen wird, so
dass nur das Streichmaterial pb, das auf der anderen
Seite Wa der Bahn W aufgetragen wird und noch feucht
ist, und die Papieroberfläche durch hochtemperaturige
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Heißluft in der Trocknungsmaschine h4 zwangsgetrock-
net werden.
[0013] Ausgehend von den oben beschriebenen Be-
dingungen, bezweckt die vorliegende Erfindung die Be-
reitstellung eines Anti-Curling-Verfahrens für gestriche-
nes Papier, das eine Rollneigung des gestrichenen Pa-
piers ausgleichen kann, die entsteht, wenn bei der Her-
stellung des gestrichenen Papiers für das Streichen der
beiden Seiten der Bahn das Streichmaterial auf einer Sei-
te der Bahn aufgetragen, das Streichmaterial durch die
Trocknungsmaschinen getrocknet, ein Streichmaterial
auf die andere Seite der Bahn aufgetragen und das
Streichmaterial durch Trocknungsmaschinen getrocknet
wird.

Mittel zur Lösung des Problems

[0014] Zur Erreichung des obigen Zwecks ist das er-
findungsgemäße Verfahren zum Ausgleichen der
Rollneigung bei gestrichenem Papier nach Anspruch 1
ein Verfahren zum Ausgleichen der Rollneigung bei ge-
strichenem Papier, umfassend einen Schritt des Auftrags
eines Streichmaterials auf einer Seite einer laufenden
Bahn und Trocknung des Streichmaterials durch Trock-
nungsmaschinen und einen Schritt des Auftrags eines
Streichmaterials auf der anderen Seite der Bahn und
Trocknung des Streichmaterials durch Trocknungsma-
schinen zur Herstellung eines gestrichenen Papiers
durch Streichen der Bahn auf der einen und der anderen
Seite, wobei als Heiztemperaturen in einer letzten Trock-
nungsmaschine, durch die die mit einem letzten Streich-
material gestrichene Bahn bei der Herstellung des ge-
strichenen Papiers hindurchgeführt wird, eine Heiztem-
peratur für eine nicht mit dem letzten Streichmaterial ver-
sehene, nicht im Strich befindliche Fläche der Bahn nied-
riger eingestellt wird als eine Heiztemperatur für die mit
dem letzten Streichmaterial versehene im Strich befind-
liche Fläche der Bahn.

Wirkungen der Erfindung

[0015] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Aus-
gleichen der Rollneigung bei gestrichenem Papier nach
Anspruch 1 ermöglicht die Flachstellung durch Ausglei-
chen einer am gestrichenen Papier verursachten Rollnei-
gung durch die Einstellung der Heiztemperatur für eine
nicht im Strich befindliche Fläche der Bahn auf einen
niedrigeren Wert als die Heiztemperatur für eine im Strich
befindliche Fläche der Bahn.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0016]

[FIG. 1] Konzeptionelle Gesamtansicht einer bei-
spielhaften Streicheinrichtung mit Verwendung des
erfindungsgemäßen Verfahrens zum Ausgleichen
der Rollneigung bei gestrichenem Papier.

[FIG. 2] Schmematische Darstellung eines Haupt-
abschnitts der in FIG. 1 dargestellten Streicheinrich-
tung.
[FIG. 3] FIG. 3(a) ist eine Querschnittsansicht des
gestrichenen Papiers und der Trocknungsmaschine
des Trocknungsbereichs in der in FIG. 1 dargestell-
ten Streicheinrichtung, und FIG. 3(b) ist eine Quer-
schnittsansicht des gestrichenen Papiers und der
Trocknungsmaschine des Trocknungsbereichs in
einer herkömmlichen Streicheinrichtung.
[FIG. 4] Konzeptionelle Gesamtansicht einer her-
kömmlichen Streicheinrichtung.

Ausführungsformen zur Realisierung der Erfindung

[0017] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Aus-
gleichen der Rollneigung bei gestrichenem Papier wird
unter Verweis auf die Zeichnungen mit dargestellten Aus-
führungsformen beschrieben.
[0018] FIG. 1 zeigt ein Beispiel einer Streicheinrich-
tung, die das erfindungsgemäße Verfahren zum Ausglei-
chen der Rollneigung bei gestrichenem Papier anwen-
det, und die Streicheinrichtung dieser Ausführungsform
ist eine Streicheinrichtung zur Herstellung von gestriche-
nem Papier mit einem auf die eine und die andere Seite
einer Bahn (Substrat) jeweils in zwei Lagen aufgebrach-
ten Streichmaterial.
[0019] In der oben beschriebenen Streicheinrichtung
1 wird die von einer Abrollung 2f kommende Bahn W
zunächst um eine Gegenwalze 3Ar in einem ersten
Streichabschnitt 3A geführt und wird auf eine Bahnseite
Wa ein Streichmaterial pa1 zur Ausbildung einer ersten
Lage (siehe FIG. 3(a)) durch eine Streichmaschine (Ra-
kelstreichmaschine) 3Ac aufgetragen.
[0020] Anschließend wird die Bahn W in einen ersten
Trocknungsbereich 4A geleitet und zur Trocknung des
Streichmaterials pa1 durch die erste bis vierte der in Lauf-
richtung der Bahn W nebeneinander angeordneten
Trocknungsmaschinen 4A1, 4A2, 4A3 und 4A4 geführt.
[0021] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine 4A1,
4A2, 4A3 und 4A4 sind Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die laufende Bahn W von oben und unten mit 250 bis
300 Grad C heißer Luft beblasen, und die Bahn W durch-
läuft nacheinander die Trocknungsmaschinen 4A1, 4A2,
4A3 und 4A4 in einem Zustand, bei dem die mit dem
Streichmaterial pa1 gestrichene eine Seite Wa nach
oben weist.
[0022] Nach Durchlaufen des ersten Trocknungsbe-
reichs 4A wird die Bahn W um eine Gegenwalze 3Br in
einem zweiten Streichabschnitt 3B geführt und wird
durch eine Streichmaschine (Rakelstreichmaschine)
3Bc ein Streichmaterial pb1 zur Ausbildung eines ersten
Lage (siehe FIG. 3(a)) auf der anderen Seite Wb aufge-
tragen.
[0023] Anschließend wird die Bahn W in einen zweiten
Trocknungsbereich 4B geleitet und zur Trocknung des
Streichmaterials pb1 durch die erste bis vierte der in der
Laufrichtung der Bahn W nebeneinander angeordneten
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Trocknungsmaschinen 4B1, 4B2, 4B3 und 4B4 geführt.
[0024] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine 4B1,
4B2, 4B3 und 4B4 sind Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die laufende Bahn W von oben und unten mit 250 bis
300 Grad C heißer Luft beblasen, und die Bahn W durch-
läuft nacheinander die Trocknungsmaschinen 4B1, 4B2,
4B3 und 4B4 in einem Zustand, bei dem die mit dem
Streichmaterial pb1 gestrichene andere Seite Wb nach
oben weist.
[0025] Im Durchlaufen des oben beschriebenen ersten
Streichabschnitts 3A, ersten Trocknungsbereichs 4A,
zweiten Streichabschnitts 3B und zweiten Trocknungs-
bereichs 4B wird das Streichmaterial pa1 für die erste
Lage auf die eine Seite Wa der Bahn W und das Streich-
material pb1 für die erste Lage auf die andere Seite Wb
der Bahn W aufgestrichen.
[0026] Nach Durchlaufen des zweiten Trocknungsbe-
reichs 4B wird die Bahn W um eine Gegenwalze 5Ar in
einem dritten Streichabschnitt 5A geführt und durch eine
Streichmaschine (Rakelstreichmaschine) 5Ac auf der ei-
nen Seite Wa mit einem Streichmaterial pa2 zur Ausbil-
dung einer zweiten Lage (siehe FIG. 3(a)) gestrichen,
die das Streichmaterial pa1 der ersten Lage überdeckt.
[0027] Anschließend wird die Bahn W zur Trocknung
des Streichmaterials pa2 in einen dritten Trocknungsbe-
reich 6A geleitet und durch die erste bis vierte der in
Laufrichtung der Bahn W nebeneinander angeordneten
Trocknungsmaschinen 6A1, 6A2, 6A3 und 6A4 geführt.
[0028] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine 6A1,
6A2, 6A3 und 6A4 sind Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die laufende Bahn W von oben und unten mit 250 bis
300 Grad C heißer Luft beblasen, und die Bahn W durch-
läuft nacheinander die Trocknungsmaschinen 6A1, 6A2,
6A3 und 6A4 in einem Zustand, bei dem die mit dem
Streichmaterial pa2 gestrichene eine Seite Wa nach
oben weist.
[0029] Nach Durchlaufen des dritten Trocknungsbe-
reichs 6A wird die Bahn W dann um eine Gegenwalze
5Br in einem vierten Streichabschnitt 5B geführt, wie in
FIG. 1 und FIG. 2 dargestellt, und durch eine Streichma-
schine (Rakelstreichmaschine) 5Bc auf der anderen Sei-
te Wb mit einem Streichmaterial pb2 zur Ausbildung einer
zweiten Lage (siehe FIG. 3(a)) gestrichen, die das
Streichmaterial pb1 der ersten Lage überdeckt.
[0030] Anschließend wird die Bahn W zur Trocknung
des Streichmaterials pb2 in einen vierten Trocknungs-
bereich 6B geleitet und durch die erste bis vierte der in
Laufrichtung der Bahn W nebeneinander angeordneten
Trocknungsmaschinen 6B1, 6B2, 6B3 und 6B4 geführt.
[0031] Die erste bis vierte Trocknungsmaschine 6B1,
6B2, 6B3 und 6B4 sind Heißlufttrocknungsmaschinen,
die die laufende Bahn W von oben und unten mit heißer
Luft beblasen, und die Bahn W durchläuft nacheinander
die Trocknungsmaschinen 6B1, 6B2, 6B3 und 6B4 in ei-
nem Zustand, bei dem die mit dem Streichmaterial pb2
gestrichene andere Seite Wb nach oben weist.
[0032] Die laufende Bahn W wird hier in der ersten bis
dritten Trocknungsmaschine 6B1, 6B2 und 6B3 von oben

und unten mit 250 bis 300 Grad C heißer Luft beblasen
und die vierte Trocknungsmaschine 6B4 bläst 300 Grad
C heiße Luft von oben auf die Bahn W und 65 Grad C
heiße Luft von unten an die Bahn W.
[0033]  Durch den oben beschriebenen dritten Streich-
abschnitt 5A, dritten Trocknungsbereich 6A, vierten
Streichabschnitt 5B und vierten Trocknungsbereich 6B
wird das Streichmaterial pa2 für eine zweite Lage aufge-
bracht, um das Streichmaterial pa1 der ersten Lage auf
der einen Seite Wa der Bahn W zu überdecken, und wird
das Streichmaterial pb2 für die zweite Lage aufgebracht,
um das Streichmaterial pb1 der ersten Lage auf der an-
deren Seite Wb der Bahn W zu überdecken.
[0034] Durch den ersten Streichabschnitt 3A, ersten
Trocknungsbereich 4A, zweiten Streichabschnitt 3B und
zweiten Trocknungsbereich 4B, wie oben beschrieben,
und weiter durch den dritten Streichabschnitt 5A, dritten
Trocknungsbereich 6A, vierten Streichabschnitt 5B und
vierten Trocknungsbereich 6B wird ein gestrichenes Pa-
pier P (siehe FIG. 3(a)) hergestellt, das mit dem Streich-
material pa1 für die erste Lage und dem Streichmaterial
pa2 für die zweite Lage auf der einen Seite Wa der Bahn
W und mit dem Streichmaterial pb1 für die erste Lage
und dem Streichmaterial pb 2 für die zweite Lage auf der
anderen Seite Wb der Bahn W gestrichen ist, und das
gestrichene Papier P als Erzeugnis wird auf einer Rolle
2t aufgewickelt.
[0035] Wie oben beschrieben, wird an der vierten
Trocknungsmaschine 6B4 im vierten Trocknungsbereich
6B, nämlich an der letzten Trocknungsmaschine 6B4,
wo die Bahn W bei der Herstellung des gestrichenen Pa-
piers P hindurchgeführt wird, heiße Luft fu, fu... von 300
Grad C von oben an die Bahn W und heiße Luft fl, fl...
von 65 Grad C von unten an die Bahn W geblasen, wie
in FIG. 3(a) dargestellt.
[0036] Das bedeutet, dass es sich in der praktischen
Produktion bestätigt, dass bei der Herstellung des ge-
strichenen Papiers P an der obigen Trocknungsmaschi-
ne 6B4 die Heiztemperatur (65 Grad C) zu der nicht mit
dem letzten Streichmaterial pb2 versehenen, nicht im
Strich befindlichen Oberfläche der Bahn W, also zur ei-
nen Seite Wa der Bahn W der dargestellten Ausführungs-
form, auf einen geringeren Wert als die Heiztemperatur
(300 Grad C) zu der mit dem letzten Streichmaterial pb2
versehenen im Strich befindlichen Oberfläche der Bahn
W, also zu der anderen Seite Wb der Bahn W der dar-
gestellten Ausführungsform, eingestellt wird, so dass die
Rollneigung der Bahn W (d. h. des gestrichenen Papiers
P) ausgeglichen und in eine planliegende Form korrigiert
wird.
[0037] Beim Lauf der Bahn W durch den vierten
Streichabschnitt 5B zum vierten Trocknungsbereich 6B
wird hier die Peripherie der Bahn W von der 300 Grad C
heißen Luft fu auf eine hohe Temperatur (ungefähr 300
Grad C) erwärmt, die aus einer oberen Einheit 6B4u in
der vierten Trocknungsmaschine 6B4 geblasen wird und
eine große Menge Wasserdampf aus dem Streichmate-
rial pb2 enthält, das sich auf der anderen Seite Wb (im
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Strich befindlichen Fläche) der Bahn W befindet.
[0038] Wenn die 65 Grad C heiße Luft fl, deren Tem-
peratur niedriger ist als die Temperatur der Heißluft fu
aus der oberen Einheit 6B4u, in der oben beschriebenen
Atmosphäre aus einer unteren Einheit 6B41 an die eine
Seite Wa (nicht im Strich befindliche Fläche) der Bahn
W geblasen wird, sinkt die Temperatur der einen Seite
Wa (nicht im Strich befindlichen Fläche) der Bahn W,
kommt Luft der heißen und feuchten Atmosphäre in Kon-
takt mit der einen Seite Wa (nicht im Strich befindlichen
Fläche), was zur Kondensation und zu einer Erhöhung
der Wassermenge der einen Seite Wa (nicht im Strich
befindlichen Fläche) führt.
[0039] Während des Transports der Bahn W gleichen
eine aufwärts gerichtete Rollneigung, wenn das Streich-
material pb2 der anderen Seite Wb (im Strich befindli-
chen Fläche) durch die Heißluft fu aus der oberen Einheit
6B4u getrocknet wird, und eine abwärts gerichtete
Rollneigung, wenn die Feuchtigkeit in der einen Seite
Wa (nicht im Strich befindlichen Fläche) durch die
Heißluft fl aus der unteren Einheit 6B41 verdampft wird,
einander aus, so dass die Rollneigung der Bahn W (d.
h. des gestrichenen Papiers P) angepasst wird und eine
Korrektur zur Flachstellung der Bahn W (d. h. des gestri-
chenen Papiers) erreicht werden kann.
[0040] Nach der kondensationsbedingten Erhöhung
der Wassermenge in der einen Seite Wa (nicht im Strich
befindlichen Fläche) der Bahn W in der vierten Trock-
nungsmaschine 6B4, wie oben beschrieben, lässt sich
der gleiche Effekt (Rollneigungskorrektur) durch die na-
türliche Trocknung der in der einen Seite Wa (nicht im
Strich befindlichen Fläche) enthaltenen Feuchtigkeit
während des Transports der Bahn W durch die Luft in
einem abschließenden Bahntransportbereich 1e errei-
chen.
[0041] In der vierten Trocknungsmaschine 6B4 ist die
Heiztemperatur für die im Strich befindliche Fläche (die
andere Seite Wb) der Bahn W in einem Bereich von 300
bis 400 Grad C wirksam und ist auch die Heiztemperatur
für die nicht im Strich befindliche Fläche (die eine Seite
Wa) der Bahn W in einem Bereich von 65 bis 70 Grad C
wirksam. Tendenziell zeigt sich jedoch, dass eine
Rollneigung dann effektiv ausgeglichen wird, wenn die
Differenz zwischen der Heiztemperatur für die im Strich
befindliche Fläche und der Heiztemperatur für die nicht
im Strich befindliche Fläche der Bahn W größer ist. Des-
halb ist es effektiv, die Heiztemperatur für die im Strich
befindliche Fläche (die andere Seite Wb) der Bahn W
auf 400 Grad C und die Heiztemperatur für die nicht im
Strich befindliche Fläche (die eine Seite Wa) der Bahn
W auf 65 Grad C einzustellen.
[0042] In der Streicheinrichtung 1, die in den FIGUREN
1 bis 3A und 3B dargestellt ist, besteht der erste bis vierte
Trocknungsbereich 4A, 4B, 6A und 6B jeweils aus vier
Trocknungsmaschinen, aber es bedarf keiner speziellen
Erwähnung, dass die Anzahl der Trocknungsmaschinen,
die die einzelnen Trocknungsbereiche konfigurieren,
mehrzählig, d. h. eine beliebige Zahl von zwei oder mehr

ist.
[0043] Und alle Trocknungsmaschinen in den Trock-
nungsbereichen 4A, 4B, 6A und 6B sind Heißluft-Trock-
nungsmaschinen, aber die Trocknungsmaschinen sind
nicht auf Heißlufttrocknungsmaschinen beschränkt und
es lassen sich in den Trocknungsbereichen 4A, 4B, 6A
und 6B unterschiedliche Arten von Trocknungsmaschi-
nen vorsehen, wenn sie über eine Funktion verfügen, mit
der die Heiztemperatur für die eine Seite der Bahn ge-
trennt von der Heiztemperatur für die andere Seite ein-
gestellt werden kann.
[0044] Die Streicheinrichtung 1, die in den FIGUREN
1 bis 3A und 3B dargestellt ist, produziert außerdem ge-
strichenes Papier, bei dem das Streichmaterial auf beide
Seiten (auf die eine Seite und die andere Seite) der Bahn
W in zwei Lagen aufgetragen wird, aber es bedarf keiner
besonderen Erwähnung, dass das erfindungsgemäße
Anti-Curling-Verfahren für gestrichenes Papier effektiv
für die Produktion einer Vielzahl von Bahnmaterialien an-
gewendet werden kann, beispielsweise für Kunstdruck-
papier, Streichpapier, druckempfindliches Papier, Kar-
ton und dergleichen, so lange das gestrichene Papier die
gleiche Anzahl von auf der Bahn W beidseitig ausgebil-
deten Streichmateriallagen aufweist.

Legende der Verweiszahlen

[0045]

1. . .Streicheinrichtung,
2f... Abrollung,
2t... Aufrollung,
3A... erster Streichabschnitt,
3Ac... Streichmaschine,
3B... zweiter Streichabschnitt,
3Bc... Streichmaschine,
4A... erster Trocknungsbereich,
4A1, 4A2, 4A3, 4A4... Trocknungsmaschine,
4B. . . zweiter Trocknungsbereich,
4B1, 4B2, 4B3, 4B4. . . Trocknungsmaschine,
5A... dritter Streichabschnitt,
5Ac... Streichmaschine,
5B... vierter Streichabschnitt,
5Bc... Streichmaschine,
6A... dritter Trocknungsbereich,
6A1, 6A2, 6A3, 6A4... Trocknungsmaschine,
6B... vierter Trocknungsbereich,
6B1, 6B2, 6B3, 6B4. . . Trocknungsmaschine,
6B4u. . .obere Einheit,
6B41...untere Einheit,
W...Bahn
Wa...eine Seite,
Wb...andere Seite,
pa1...Streichmaterial für eine erste Lage auf einer
Seite,
pa2...Streichmaterial für eine zweite Lage auf einer
Seite,
pb1...Streichmaterial für eine erste Lage auf der an-
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deren Seite,
pb2...Streichmaterial für eine zweite Lage auf der
anderen Seite,
P...gestrichenes Papier.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Ausgleichen der Rollneigung bei ge-
strichenem Papier, umfassend einen Schritt des Auf-
trags eines Streichmaterials auf einer Seite einer lau-
fenden Bahn und Trocknung des Streichmaterials
durch Trocknungsmaschinen und einen Schritt des
Auftrags eines Streichmaterials auf der anderen Sei-
te der Bahn und Trocknung des Streichmaterials
durch Trocknungsmaschinen zur Herstellung des
gestrichenen Papiers durch Streichen der Bahn auf
der einen Seite und auf der anderen Seite,
wobei
als Heiztemperaturen in einer letzten Trocknungs-
maschine, durch die die mit einem letzten Streich-
material gestrichene Bahn bei der Herstellung des
gestrichenen Papiers hindurchgeführt wird, eine
Heiztemperatur für eine nicht mit dem letzten
Streichmaterial versehene, nicht im Strich befindli-
che Fläche der Bahn niedriger eingestellt wird als
eine Heiztemperatur für die mit dem letzten Streich-
material versehene im Strich befindliche Fläche der
Bahn.
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