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(54) MASCHINE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER FASERSTOFFBAHN

(57) Die Erfindung betrifft eine Papiermaschine (1)
geeignet zur Herstellung einer Sackkraftpapierbahn (2)
und einer festigkeitsarmen Papierbahn (2.1), umfassend
eine Formiersektion (3) zum Formieren und Entwässern
der Papierbahn (2, 2.1), eine Pressensektion (4) und eine
Trockenpartie (5) mit einer Vortrockenpartie (5.1) und
einer Nachtrockenpartie (5.2), zum weiteren Entwässern

der Papierbahn (2, 2.1), sowie einer Aufrollung (9), wobei
nach der Vortrockenpartie (5.1) eine Staucheinrichtung
(10) zum Stauchen der Papierbahn (2, 2.1) angeordnet
ist.

Erfindungsgemäß ist vorgesehen dass nach der
Vortrockenpartie (5.1) zusätzlich eine Leimungseinrich-
tung (11) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Papiermaschine ge-
eignet zur Herstellung einer Sackkraftpapierbahn und ei-
ner festigkeitsarmen Papierbahn, umfassend eine For-
miersektion zum Formieren und Entwässern der Papier-
bahn, eine Pressensektion und eine Trockenpartie mit
einer Vortrockenpartie und einer Nachtrockenpartie, zum
weiteren Entwässern der Papierbahn, sowie einer Auf-
rollung, wobei nach der Vortrockenpartie eine Stauch-
einrichtung zum Stauchen der Faserstoffbahn angeord-
net ist.
[0002] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung einer Sackkraftpapierbahn und einer festig-
keitsarmen Papierbahn in einer Papiermaschine.
[0003] Vorrichtungen dieser Art sind bekannt. Das Do-
kument WO2016/083170 A1 offenbart eine Papierma-
schine zur Herstellung von Sackkraftpapier, als Nischen-
produkt von Verpackungspapier. Die Investitions- und
Betriebskosten für die Herstellung sollen unter Aufrecht-
erhaltung einer hohen Qualität minimiert werden. Dies
wird unter anderem dadurch erreicht, dass die eingesetz-
te Faserstoffsuspension in der Stoffaufbereitung einer
Hochkonsistenzmahlung und einer Niedrigkonsistenz-
mahlung unterzogen wird und der Blattbildungsbereich
zu Schüttelbewegungen durch eine Schüttelvorrichtung
angeregt wird. Die Dehnfähigkeit des Sackkraftpapiers
wird durch eine Staucheinrichtung verbessert. Die offen-
barte Papiermaschine und der Prozess sind auf die Her-
stellung des Nischenproduktes "Sackkraftpapier" zuge-
schnitten.
[0004] Der Markt für Sackkraftpapiere ist Schwankun-
gen unterworfen. Entstehende Überkapazitäten müssen
eingelagert oder zu einem günstigeren Preis verkauft
werden oder die Produktion gedrosselt werden.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher die Aus-
lastung der Papiermaschine für die Herstellung von
Sackkraftpapieren zu verbessern.
[0006] Die Aufgabe wird durch Merkmale des Anspru-
ches 1 gelöst. Es wird eine Papiermaschine vorgeschla-
gen, die geeignet ist zur Herstellung einer Sackkraftpa-
pierbahn und einer festigkeitsarmen Papierbahn, umfas-
send eine Formiersektion zum Formieren und Entwäs-
sern der Papierbahn, eine Pressensektion und eine Tro-
ckenpartie mit einer Vortrockenpartie und einer Nachtro-
ckenpartie, zum weiteren Entwässern der Papierbahn,
sowie einer Aufrollung, wobei nach der Vortrockenpartie
eine Staucheinrichtung zum Stauchen der Faserstoff-
bahn angeordnet ist. Erfindungsgemäß ist nach der Vor-
trockenpartie zusätzlich eine Leimungseinrichtung ange-
ordnet.
[0007] Die Erfinder haben erkannt, dass die Herstel-
lung von festigkeitsarmen Papieren und von Sackkraft-
papieren auf einer Papiermaschine möglich ist, wenn das
Konzept der Papiermaschine zur Herstellung von Sack-
kraftpapiere mit einer zusätzlichen Leimungseinrichtung
ausgerüstet ist. Sie haben auch erkannt, dass der Markt
für festigkeitsarme Papiere weitere Kapazitäten aufneh-

men kann. Somit kann die Auslastung der Papiermaschi-
ne verbessert werden und wirtschaftlich vorteilhaft be-
trieben werden.
[0008] Unter einer festigkeitsarmen Papierbahn sollen
im Rahmen dieser Erfindung Papiere aus folgender
Gruppe verstanden werden: Kraftpapiere, Wellpappen-
rohpapiere wie Testliner, Corrugated Medium oder auch
Wellenrohpapier genannt.
[0009] Die festigkeitsarme Papierbahn ist vorzugswei-
se zumindest teilweise aus einer der folgenden Rohstoffe
hergestellt: Altpapier, Kurzfasern, die beispielsweise aus
Laubholz gewonnen worden sind, holzhaltige Frischfa-
ser, beispielsweise CTMP, TMP.
[0010] Sackkraftpapiere enthalten Frischfaserzellstof-
fe, die vorzugsweise aus Nadelhölzern gewonnen wer-
den und auch als Langfaserzellstoffe bezeichnet werden.
Sackkraftpapiere haben somit ein wesentlich höheres
Festigkeitspotential als die beschriebenen festigkeitsar-
men Papierbahnen.
[0011] Soll auf der erfindungsgemäßen Papiermaschi-
ne eine Sackkraftpapierbahn hergestellt werden, so wird
die Papierbahn im Anschluss an die Vortrockenpartie
durch die Staucheinrichtung geführt und dort vorzugs-
weise in Längsrichtung, das heißt in Maschinenlaufrich-
tung gekreppt. Dabei wird die Bahnführung so gewählt,
dass die Leimungseinrichtung umfahren wird. Die Pa-
piermaschine ist so ausgelegt, dass der Trockengehalt
der Sackkraftpapierbahn am Eintritt in die Staucheinrich-
tung im Bereich von 60% bis 65% liegt. Zur Erreichung
guter Porositätswerte der Sackkraftpapierbahn wird sie
in der Pressenpartie nur viel entwässert, dass ein Tro-
ckengehalt nach dem letzten Pressnip im Bereich von
38% bis 44% erreicht wird. Dies ist mit kleinen Linien-
kräften in der Pressenpartie erreichbar. Nach der Stauch-
einrichtung wird die Sackkraftpapierbahn in der Nachtro-
ckenpartie fertig getrocknet, vorzugsweise auf Trocken-
gehalte zwischen 92% und 98%, insbesondere zwischen
95% und 98%. Anschließend wird die Sackkraftpapier-
bahn in der Aufrollung aufgerollt.
[0012] Soll auf der erfindungsgemäßen Papiermaschi-
ne eine festigkeitsarme Papierbahn hergestellt werden,
so wird die Papierbahn im Anschluss an die Vortrocken-
partie durch die Leimungseinrichtung geführt und dort
einseitig oder beidseitig auf die Papieroberfläche der Pa-
pierbahn festigkeitssteigernder Leim aufgetragen. Dabei
wird die Bahnführung so gewählt, dass die Stauchein-
richtung umfahren wird. Die festigkeitsarme Papierbahn
muss am Eintritt in die Leimungseinrichtung, das heißt
am Ende der Vortrockenpartie schon einen Trockenge-
halt im Bereich von 88% bis 96%, insbesondere im Be-
reich von 90% bis 95% besitzen. Um dies zu erreichen,
ist die Pressenpartie so dimensioniert, dass sie geeignet
ist, die notwendigerweise höheren Linienkräfte an den
Pressnips zu ermöglichen um Eingangstrockengehalt in
die Vortrockenpartie auf 43% bis 55%, insbesondere auf
45% bis 53% zu erhöhen. Nach der Leimungseinrichtung
wird die festigkeitsarme Papierbahn in der Nachtrocken-
partie auf den Endtrockengehalt zwischen 90% und 98%,
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insbesondere zwischen 92% und 96% getrocknet.
[0013] Eine weitere, optionale Möglichkeit, den gefor-
derten Trockengehalt in der festigkeitsarmen Papier-
bahn am Ende der Vortrockenpartie zu erreichen, be-
steht darin, dass das Dampf- und Kondensatsystem der
Vortrockenpartie mindestens eine Heizgruppe, vorzugs-
weise 2 oder mehr, mit Thermokompressoren zur Behei-
zung der der Heizgruppe zugeordneten Trockenzylinder
umfasst. Dadurch kann, im Gegensatz zu einem Kaska-
densystem, die Trocknungsleistung der Trockenzylinder
in der Heizgruppe unabhängig von der Trocknungsleis-
tung der anderen Heizgruppen eingestellt werden. Beim
Kaskadensystem ist das nicht so. Es besteht eine Ab-
hängigkeit zwischen den Heizgruppen. Bei der Herstel-
lung einer festigkeitsarmen Papierbahn kann die Trock-
nungsleistung der Trockenzylinder durch Thermokomp-
ressoren höher gefahren werden als bei der Herstellung
einer Sackkraftpapierbahn üblich ist.
[0014] Die Staucheinrichtung und die Leimungsein-
richtung sind in der erfindungsgemäßen Papiermaschine
im Anschluss an die Vortrockenpartie angeordnet.
[0015] Sackkraftpapierbahnen werden bekannterma-
ßen unter Verwendung einer sogenannten "Extensible
Unit", beispielsweise bekannt als Clupak-Einheit, als
Staucheinrichtung mit einem elastischen Band herge-
stellt, durch die noch feuchte Faserstoffbahn gekreppt
wird, um deren Dehnungseigenschaften in Bahnlaufrich-
tung zu verbessern.
[0016] In einer praktischen möglichen Ausführung ist
die Staucheinrichtung unterhalb der Leimungseinrich-
tung angeordnet. Die Staucheinrichtung kann im Keller
der Papiermaschine angeordnet sein. Sie kann dabei
beispielsweise an der Stuhlung der Papiermaschinen
hängend befestigt sein ohne den Kellerboden zu berüh-
ren.
[0017] Es ist auch denkbar, wenn die Staucheinrich-
tung oberhalb der Leimungseinrichtung angeordnet ist.
Dies kann bezüglich der Wartung, beispielsweise beim
Austausch von Walzen, vorteilhaft sein, da der Hallen-
kran benutzt werden kann.
[0018] Die Staucheinrichtung kann in Maschinenlauf-
richtung gesehen vor oder nach der Leimungseinrich-
tung angeordnet sein. Dies kann vorteilhaft sein, bei be-
engten baulichen Verhältnissen.
[0019] Ferner kann die Leimungseinrichtung als Film-
presse oder Leimpresse, welche aus dem Stand der
Technik bereits bekannt sind, ausgeführt sein. Als Lei-
mungsmittel kann Stärke eingesetzt sein.
[0020] In einer vorteilhaften praktischen Ausführungs-
variante kann vorgesehen sein, dass nach der Vortro-
ckenpartie eine Überführvorrichtung angeordnet und ge-
eignet ausgeführt ist zum wahlweisen Überführen der
Papierbahn in die Staucheinrichtung oder in die Lei-
mungseinrichtung. Die Überführvorrichtung kann auto-
matisiert oder manuell bedienbar sein. Sie kann sowohl
für die Leimungseinrichtung als auch für die Stauchein-
richtung mit einer Seilführung zur Überführung der Pa-
pierbahn ausgeführt sein. Die Überführvorrichtung kann

Lenk und/oder Transportelemente zum Lenken und
Transportieren der Papierbahn in die jeweilige Seilfüh-
rung umfassen. Die Lenk und/oder Transportelemente
können schwenkbar ausgeführt sein.
[0021] Vorzugsweise ist nach der Staucheinrichtung
und Leimungseinrichtung eine Nachtrockenpartie ange-
ordnet.
[0022] Die Formiersektion ist vorzugsweise als Lang-
sieb ausgebildet.
[0023] In einem praktischen Fall kann die Pressensek-
tion mindestens einen, vorzugsweise zwei Schuhpress-
nips aufweisen. Die Pressniplänge der Schuhpressnips
liegt vorzugsweise bei mehr als 250mm, insbesondere
bei mehr als 270mm. Dies ermöglicht eine flexible und
einstellbare Entwässerungsleistung, die bei Produkti-
onswechsel von Sackkraftpapier zu festigkeitsarmem
Papier und umgekehrt vorteilhaft ist.
[0024] In einer möglichen Weiterentwicklung ist die
Pressensektion eine als Kompaktpresse mit Zentralwal-
ze ausgeführt.
[0025] Vorteilhaft ist, wenn die Pressensektion so di-
mensioniert und gestaltet ist, dass die Summe der Lini-
enkräfte aller Pressnips in einem ersten Linienkraftbe-
reich von ≥ 1300kN/m und alternativ in einem zweiten
Linienkraftbereich von < 1300kN/m einstellbar sind.
[0026] In einem möglichen praktischen Fall ist zur Her-
stellung von Sackkraftpapier die Papierbahn durch die
Staucheinrichtung geführt und die Pressenpartie so ist
eingestellt, dass die Summe der Linienkräfte aller Press-
nips im zweiten Linienkraftbereich liegen.
[0027] In einem weiteren möglichen praktischen Fall
ist zur Herstellung einer festigkeitsarmen Papierbahn die
Papierbahn durch die Leimungseinrichtung geführt und
die Pressenpartie so eingestellt, dass die Summe der
Linienkräfte aller Pressnips im ersten Linienkraftbereich
liegen.
[0028] Vorteilhaft ist auch, wenn die Pressensektion
zwei Schuhpressnips aufweist und so dimensioniert und
gestaltet ist, dass die Linienkraft des ersten Pressnips
für die Herstellung einer festigkeitsarmen Papierbahn in
einem Linienkraftbereich von ≥ 1000kN/m und alternativ
für die Herstellung einer Sackkraftpapierbahn in einem
Linienkraftbereich von < 500kN/m, insbesondere von <
400kN/m, insbesondere von 100kN/m bis 200kN/m, ein-
stellbar ist.
[0029] Hinsichtlich einer flexiblen Trocknungsleistung
umfasst das Dampf- und Kondensatsystem der Vortro-
ckenpartie mindestens eine Heizgruppe mit Thermokom-
pressoren zur Beheizung der der Heizgruppe zugeord-
neten Trockenzylinder.
[0030] Die Vortrockenpartie weist am Beginn mindes-
tens eine einreihige Trockengruppe auf, bei der die Pa-
pierbahn abwechselnd um Trockenzylinder und besaug-
te Leitwalzen, geführt ist. Anschließend folgen zwei-rei-
hige Trockengruppen, wobei die Papierbahn abwech-
selnd um Trockenzylinder geführt ist. Die Vortrockenpar-
tie umfasst also sowohl einreihige als auch zwei-reihige
Trockengruppen.
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[0031] Die Nachtrockenpartie umfasst vorzugsweise
ausschließlich zwei-reihige Trockengruppen.
[0032] Vorzugsweise werden mindestens die ersten
beiden oberen Trockenzylinder der Nachtrockenpartie
nicht von einem Trockensieb umschlungen. Dadurch
wird die Papierbahn nicht abgedeckt. Dies ermöglicht
den Einsatz von Prallströmungstrocknern zur Erhöhung
des Schrumpfes quer zur Maschinenlaufrichtung bei der
Herstellung von Sackkraftpapierbahnen.
[0033] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur
wahlweisen Herstellung einer Sackkraftpapierbahn und
einer festigkeitsarmen Papierbahn, in einer Papierma-
schine gelöst, umfassend eine Formiersektion zum For-
mieren und Entwässern der Papierbahn, eine Pressen-
sektion und eine Trockenpartie mit einer Vortrockenpar-
tie und einer Nachtrockenpartie, zum weiteren Entwäs-
sern der Papierbahn, sowie einer Aufrollung, wobei nach
der Vortrockenpartie eine Staucheinrichtung zum Stau-
chen der Faserstoffbahn und zusätzlich eine Leimungs-
einrichtung angeordnet wird, wobei zur Herstellung einer
festigkeitsarmen Papierbahn die Papierbahn an der
Staucheinrichtung vorbei durch die Leimungseinrichtung
geführt wird und zur Herstellung von Sackkraftpapier die
Papierbahn an der Leimungseinrichtung vorbei durch die
Staucheinrichtung geführt wird.
[0034] Die Erfindung erstreckt sich ausdrücklich auch
auf solche Ausführungsformen, welche nicht durch Merk-
malskombinationen aus expliziten Rückbezügen der An-
sprüche gegeben sind, womit die offenbarten Merkmale
der Erfindung - soweit dies technisch sinnvoll ist - beliebig
miteinander kombiniert sein können.
[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen.
[0036] Es zeigen

Figur 1 eine erste Ausführungsform einer erfindungs-
gemäßen Papiermaschine in vereinfachter
Darstellung;

Figur 2 eine zweite Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Papiermaschine in verein-
fachter Darstellung;

[0037] Figur 1 zeigt eine erste Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Papiermaschine 1 in vereinfachter
Darstellung. Die gezeigte Papiermaschine 1 ist geeignet
zur Herstellung einer Sackkraftpapierbahn 2 und einer
festigkeitsarmen Papierbahn 2.1. In die Formiersektion
3, die als langsieb ausgeführt ist, wird durch einen Stoff-
auflauf eine Faserstoffsupension gegeben, dort entwäs-
sert und eine Papierbahn 2, 2.1 gebildet wird. Anschlie-
ßend folgt in Maschinenlaufrichtung 16 eine Pressensek-
tion 4. Sie umfasst zwei einzeln stehende Pressnips, wel-
che beide als Pressnips mit verlängertem Pressspalt, in
diesem Fall zwei Schuhpressnips, ausgeführt sind. Die
Länge der Presspalte beträgt mehr als 250mm. Danach

wird die Papierbahn 2, 2.1 in der Vortrockenpartie 5.1
der Trockenpartie 5 getrocknet. Sie weist am Beginn min-
destens eine einreihige Trockengruppe auf, bei der die
Papierbahn 2, 2.1 abwechselnd um Trockenzylinder 6
und Leitwalzen 7 geführt ist. Anschließend folgen zwei-
reihige Trockengruppen, wobei die Papierbahn 2, 2.1 ab-
wechselnd um um Trockenzylinder geführt ist. Die Pa-
pierbahn 2, 2.1 läuft mäanderformig um mit Dampf be-
heizte Trockenzylinder 6 und um Leitwalzen 7 und kommt
in direkten Kontakt mit den mit den Trockenzylindern 6.
Die Vortrockenpartie 5.1 ist mit einer Haube 8 einge-
haust. Das nicht dargestellte Dampf- und Kondensatsys-
tem der Vortrockenpartie umfasst in diesem Beispiel 2
Heizgruppen mit Thermokompressoren zur Beheizung
der der Heizgruppe zugeordneten Trockenzylinder 6.
Dadurch kann, im Gegensatz zu einem Kaskadensys-
tem, die Trocknungsleistung der Trockenzylinder 6 in der
Heizgruppe unabhängig von der Trocknungsleistung der
anderen Heizgruppen eingestellt werden. Nach der Vor-
trockenpartie 5.1 ist eine Staucheinrichtung 10 zum Stau-
chen der Faserstoffbahn angeordnet. Erfindungsgemäß
ist nach der Vortrockenpartie zusätzlich eine Leimungs-
einrichtung 11 angeordnet. Die Staucheinrichtung 10 ist
in diesem Beispiel an einer Konsole 10.1 hängend un-
terhalb der Leimungseinrichtung 11 im Keller 15 der Pa-
piermaschine 1 angeordnet. In Maschinenlaufrichtung
16 gesehen ist vor der Staucheinrichtung 10 und vor der
Leimungseinrichtung 11 eine Überführvorrichtung 12
vorgesehen, mit der es möglich ist die Papierbahn 2, 2.1
wahlweise durch die Staucheinrichtung 10 oder durch
die Leimungseinrichtung 11 zu führen. Dazu umfasst die
Überführvorrichtung 12 Lenk- und/oder Transportele-
mente zum Lenken und Transportieren der Papierbahn
in die jeweilige Seilführung umfassen. Bei der Herstel-
lung einer festigkeitsarmen Papierbahn 2.1 wird diese
zu und durch die Leimungseinrichtung 11, welche als
Filmpresse ausgeführt ist, geleitet. Wird hingegen eine
Sackkraftpapierbahn 2 produziert wird die Papierbahn in
die Leimungseinrichtung 11 gelenkt. In diesem Beispiel
sind lediglich zur Verdeutlichung beide Bahnlaufwege
dargestellt, obwohl dies in der Praxis nicht vorkommt.
Die Bahnlaufwege sind alternativ zu sehen. Anschlie-
ßend folgt eine Nachtrockenpartie 5.2 in der die Papier-
bahn für beide Produktionsszenarien auf den Endtro-
ckengehalt getrocknet wird. Die Nachtrockenpartie ist
ebenfalls mit einer Haube 8 eingehaust. Die Nachtro-
ckenpartie 5.2 umfasst ausschließlich zwei-reihige Tro-
ckengruppen. Die ersten vier oberen Trockenzylinder 6
der Nachtrockenpartie 5.2 werden nicht von einem Tro-
ckensieb umschlungen. Dadurch wird die Papierbahn 2
nicht abgedeckt. Dies ermöglicht den Einsatz von Prall-
strömungstrocknern 17 zur Erhöhung des Schrumpfes
quer zur Maschinenlaufrichtung 16 bei der Herstellung
von Sackkraftpapierbahnen 2.
[0038] Anschließend wird die Papierbahn 2, 2.1 auf-
gerollt.
[0039] Figur 2 zeigt eine zweite Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Papiermaschine 1 in vereinfachter
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Darstellung. Die gezeigte Papiermaschine 1 ist ebenfalls
geeignet zur Herstellung einer Sackkraftpapierbahn 2
und einer festigkeitsarmen Papierbahn 2.1. Der Aufbau
unterscheidet sich von dem Aufbau der Papiermaschine
1 in Figur 1 lediglich in der Anordnung der Leimungsein-
richtung 11 relativ zu der Staucheinrichtung 10. Beide
Einrichtungen sind ebenfalls direkt nach der Vortrocken-
partie 5.1 angeordnet. Die Staucheinrichtung 10 ist in
diesem Beispiel auf einer Konsole 10.1 stehend oberhalb
der Leimungseinrichtung 11 angeordnet. In Maschinen-
laufrichtung 16 gesehen ist vor der Staucheinrichtung 10
und vor der Leimungseinrichtung 11 ebenfalls eine Über-
führvorrichtung 12 vorgesehen, mit der es möglich ist die
Papierbahn 2, 2.1 wahlweise durch die Staucheinrich-
tung 10 oder durch die Leimungseinrichtung 11 zu füh-
ren.
[0040] Korrespondierende Elemente der Ausfüh-
rungsbeispiele in den Figuren sind mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen. Die Funktionen solcher Elemente in
den einzelnen Figuren entsprechen einander, sofern
nichts anderes beschrieben ist und es nicht zu Wider-
sprüchen führt. Auf eine wiederholte Beschreibung wird
daher verzichtet.

Bezugszeichenliste

[0041]

1 Papiermaschine
2 Sackkraftpapierbahn
2.1 festigkeitsarme Papierbahn
3 Formiersektion
4 Pressensektion
5 Trockenpartie
5.1 Vortrockenpartie
5.2 Nachtrockenpartie
6 Trockenzylinder
7 Leitwalzen
8 Haube
9 Aufrollung
10 Staucheinrichtung
10.1 Konsole
11 Leimungseinrichtung
12 Überführvorrichtung
13 Bedienebene
14 Fundament
15 Keller
16 Maschinenlaufrichtung
17 Prallströmungstrockner

Patentansprüche

1. Papiermaschine (1) geeignet zur Herstellung einer
Sackkraftpapierbahn (2) und einer festigkeitsarmen
Papierbahn (2.1), umfassend eine Formiersektion
(3) zum Formieren und Entwässern der Papierbahn
(2, 2.1), eine Pressensektion (4) und eine Trocken-

partie (5) mit einer Vortrockenpartie (5.1) und einer
Nachtrockenpartie (5.2), zum weiteren Entwässern
der Papierbahn (2, 2.1), sowie einer Aufrollung (9),
wobei nach der Vortrockenpartie (5.1) eine Stauch-
einrichtung (10) zum Stauchen der Papierbahn (2,
2.1) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Vortrockenpartie (5.1) zusätzlich eine Lei-
mungseinrichtung (11) angeordnet ist.

2. Papiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Staucheinrichtung (10)unterhalb der Leimungs-
einrichtung (11) angeordnet ist.

3. Papiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Staucheinrichtung (10)oberhalb der Leimungs-
einrichtung (11) angeordnet ist.

4. Papiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Staucheinrichtung (10)in Maschinenlaufrichtung
(16) gesehen vor oder nach der Leimungseinrich-
tung (11) angeordnet ist.

5. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Vortrockenpartie (5.1) eine Überführvor-
richtung (12) angeordnet und geeignet ausgeführt
ist zum wahlweisen Überführen der Papierbahn (2,
2.1) in die Staucheinrichtung (10 )oder in die Lei-
mungseinrichtung (11).

6. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass.
nach der Staucheinrichtung (10)und Leimungsein-
richtung (11) eine Nachtrockenpartie (5.2) angeord-
net ist.

7. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formiersektion (3) als Langsieb ausgebildet ist.

8. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressensektion (4) mindestens einen, vorzugs-
weise zwei Schuhpressnips aufweist.

9. Papiermaschine nach Anspruch 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressensektion (4) eine als Kompaktpresse aus-
geführt ist

10. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressensektion (4) so dimensioniert und gestal-
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tet ist, dass die Summe der Linienkräfte aller Press-
nips in einem ersten Linienkraftbereich von ≥
1300kN/m und alternativ in einem zweiten Linien-
kraftbereich von < 1300kN/m einstellbar sind.

11. Papiermaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung von Sackkraftpapier (2) die Papier-
bahn durch die Staucheinrichtung (10) geführt ist
und die Pressenpartie (4) so eingestellt ist, dass die
Summe der Linienkräfte aller Pressnips im zweiten
Linienkraftbereich liegen.

12. Papiermaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung einer festigkeitsarmen Papierbahn
(2.1) die Papierbahn durch die Leimungseinrichtung
(11) geführt ist und die Pressensektion (4) so einge-
stellt ist, dass die Summe der Linienkräfte aller
Pressnips im ersten Linienkraftbereich liegen.

13. Papiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Dampf- und Kondensatsystem der Vortrocken-
partie (5.1) mindestens eine Heizgruppe mit Ther-
mokompressoren zur Beheizung der zur Heizgruppe
zugeordneten Trockenzylindern (6) umfasst.

14. Verfahren zur wahlweisen Herstellung einer Sack-
kraftpapierbahn (2) und einer festigkeitsarmen Pa-
pierbahn (2.1), in einer Papiermaschine 1 umfas-
send eine Formiersektion (3) zum Formieren und
Entwässern der Papierbahn, eine Pressensektion
(4) und eine Trockenpartie (5) mit einer Vortrocken-
partie (5.1) und einer Nachtrockenpartie (5.2), zum
weiteren Entwässern der Papierbahn (2, 2.1), sowie
einer Aufrollung (9), wobei nach der Vortrockenpar-
tie (5.1) eine Staucheinrichtung (10) zum Stauchen
der Papierbahn und zusätzlich eine Leimungsein-
richtung (11) angeordnet wird, wobei zur Herstellung
einer festigkeitsarmen Papierbahn (2.1) die Papier-
bahn an der Staucheinrichtung (10) vorbei durch die
Leimungseinrichtung (11) geführt wird und zur Her-
stellung von Sackkraftpapier (2) die Papierbahn an
der Leimungseinrichtung (11) vorbei durch die
Staucheinrichtung (10) geführt wird.
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