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(67)  Eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere einer Papier-oder Kartonbahn um-
fasst einen Stoffauflauf, eine Formiereinheit, eine Pres-
senpartie, eine Vortrockenpartie, einen MG-Glatt-Yan-
keezylinder und eine Aufwicklung. Die Vortrockenpartie
ist zur einseitigen Vortrocknung der Faserstoffbahn auf
deren Unterseite ausgefiihrt. Als MG-Glatt-Yankeezylin-
der ist ein obenliegender MG-Glatt-Yankeezylinder vor-
gesehen, mit dem die Unterseite der Faserstoffbahn in
Kontakt gebracht ist. In Bahnlaufrichtung nach der Vor-
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trockenpartie und vor dem Auflaufen der Faserstoffbahn
auf den MG-Glatt-Yankeezylinder ist eine Riickbefeuch-
tungseinrichtung zur einseitigen Riickbefeuchtung der
Faserstoffbahn auf deren Unterseite und entsprechend
zur Entwicklung des Feuchtegradienten in z-Richtung
der Faserstoffbahn in Richtung deren Unterseite vorge-
sehen. Es wird auch ein Verfahren zur Herstellung einer
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-oder Karton-
bahn, angegeben, bei dem insbesondere die erfindungs-
gemale Maschine einsetzbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonbahn, mit einem Stoffauflauf, einer For-
miereinheit, einer Pressenpartie, einer Vortrockenpartie,
einem MG-GIatt-Yankeezylinder und einer Aufwicklung.
Sie betrifft ferner ein insbesondere unter Verwendung
einer solchen Maschine durchfiihrbares Verfahren zur
Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-
oder Kartonbahn.

[0002] Beider Herstellung von Faserstoffbahnen, bei-
spielsweise einseitig glatter Papiere, wird die Papierbahn
nach der Pressenpartie Uber einen grof3en, dampfbe-
heizten Zylinder, einen sogenannten Glatt- oder Yankee-
zylinder gefiihrt. Ein solcher Zylinder dient zum einen
dazu, die Papierbahn zu trocknen. Zum anderen wird die
Papierbahn an ihrer dem Glatt- oder Yankeezylinder zu-
gewandten Seite durch den langen Kontakt mit der glat-
ten und heien Oberflache des Glatt- oder Yankeezylin-
ders geglattet. Dies ist bei der Herstellung von einseitig
glatten Papieren, sogenannten MG (machine gla-
zed)-Papieren der entscheidende Produktionsschritt.
[0003] Einseitig gestrichene Spezialpapiere (C1S)
werden derzeit auf solchen MG-Maschinen hergestellt.
Diese Maschinen verfiigen zur Trocknung der Faser-
stoffbahn nur Giber einen Glattzylinder (GZ). Die Produk-
tionskapazitat bzw. Geschwindigkeit dieser Maschinen
ist durch die GroRe bzw. Trockenkapazitat des Glattzy-
linders imitiert. Die maximale Rohpapierkapazitat betragt
ca. 35 t/m,d bei einem Glattzylinder mit einem Durch-
messer von 6 m und einer gasbeheizten Haube und ei-
nem Rohpapiergewicht von 30 - 60 g/m2. Fiir héhere
Rohpapier-Produktionskapazitaten, fir die ein Wert von
70-100 t/m,d angestrebt wird, wird eine Vortrockenpartie
vor dem Glattzylinder und ein Glattzylinder mit groRtmog-
lichem Durchmesser bendtigt. Aus Runability-Griinden,
d.h. aus Griinden der Laufeigenschaften der Maschine,
ist der Glattzylinder obenliegend angeordnet. Mit einer
Filmpresse (SpeedSizer) wird Ublicherweise der Vor-
strich auf die dem Glattzylinder zugewandte glatte Seite
und Starke auf die vom Glattzylinder abgewandte Seite
aufgetragen. Der Auftrag des Deckstrichs erfolgt mit ei-
nem sogenannten BladeCoater, d.h. einem Streichag-
gregat mit einem Streichmesser. BladeCoater, und die
Curl-Kontrolle mit einem sogenannten LAS (Liquid ap-
plication system), d.h. einem speziellen Auftragsaggre-
gat mit zugeordneter Walze oder einem Disenbefeuch-
ter zum Befeuchten der Bahn auf der Riickseite, d.h. auf
der vom Strich abgewandten Seite. Auch die Kalandrie-
rung erfolgt online mit zwei bis vier Softnips bei einer
Linienkraft bis 350 N/mm oder mehr mittels Thermowal-
zen mit einer Oberflachentemperatur im Bereich von
150° bis 200° auf der vom Glattzylinder abgewandten
Seite. Eine derzeit Gibliche Hochleistungs-MG-Maschine
ist bei Rohpapier mit einem Flachengewicht von 20 bis
25 g/m2 fiir eine Geschwindigkeit von 1200 m/min aus-
gelegt. Eine solche MG-Maschine umfasst einen hydrau-
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lischen Stoffauflauf mit Verdiinnungswassertechnologie,
ein Langsieb miteinem Hybridformer miteinem Langsieb
und einem aufgesetzten Obersieb und eine Schiittelung,
eine DuoCentri-NipcoFlex-Presse mit drei Pressnips,
von denen wenigstens einer als Schuhpressnip vorge-
sehenist, oder einer Tandem-NipcoFlex-Presse mit zwei
in  Bahnlaufrichtung hintereinander angeordneten
Schuhpressnips, eine ein- und/oder zweireihige Vortro-
ckenpartie, einen Glattzylinder mit einem Durchmesser
von 6,4 m, eine Nachtrockenpartie mit einer variablen
Anzahl von Trockenzylindern in zweireihiger Anordnung,
einer Filmpresse, einem BladeCoater und einem Softka-
lander mit einem finf Walzen umfassenden Stack und
vier Nips.

[0004] Zur Herstellung von zur Sparte Spezialpapiere
gehdérendem sogenannten "Flexible Packaging" sind bis-
her insbesondere die drei folgenden Anlagenkonzepte
bekannt. Diese unterscheiden sich im Aufbau der Pa-
piermaschine basierend auf dem Flachengewichtsbe-
reich und der Geschwindigkeit.

[0005] Dabei ist das erste Anlagenkonzept fur Ge-
schwindigkeiten bis zu 800 m/min und einen Flachenge-
wichtsbereich von 22 bis 50 g/m?2 ausgelegt. In diesem
Fall wird die Papierbahn aus der Pressenpartie direkt mit
der Papierbahnunterseite auf den MG-Zylinder gelegt,
was hoéchste Oberflacheneigenschaften (Glanz, Porosi-
tat, Glatte) bei relativ niedrigen Geschwindigkeiten er-
moglicht.

[0006] Das zweite Anlagenkonzept ist fir Geschwin-
digkeiten bis zu 1000 m/min und einen Flachengewichts-
bereich von 22 bis 80 g/m2 ausgelegt. In diesem Fall wird
die aus der Pressenpartie kommende Papierbahn iber
eine einreihige Vortrockenpartie auf der Papierbahnun-
terseite vorgetrocknet und auch mit der Papierbahnun-
terseite auf den MG-Zylinder gelegt, was mittlere Ober-
flacheneigenschaften (Glanz, Porositat, Glatte) bei mitt-
leren Geschwindigkeiten ermdglicht.

[0007] Das dritte Anlagenkonzept ist fiir Geschwindig-
keiten bis zu 1400 m/min und einen Fldchengewichtsbe-
reich von 25 bis 110 g/m?2 ausgelegt. In diesem Fall wird
die aus der Pressenpartie kommende Papierbahn wieder
Uber eine einreihige Vortrockenpartie auf der Papier-
bahnunterseite vorgetrocknet und dann wieder mit dieser
Papierbahnunterseite auf den MG-Zylinder gelegt. Im
Unterschied zum zweiten Anlagenkonzept folgt auf den
MG-Zylinder jedoch eine zweireihige Nachtrockenpartie
zum Erreichen des finalen Trockengehalts. Dieses dritte
Anlagenkonzept ermoglicht mittlere Oberflacheneigen-
schaften (Glanz, Porositat, Glatte) bei hohen Geschwin-
digkeiten.

[0008] Die derzeitvermehrt nachgefragten Maschinen
sind fur Geschwindigkeiten >1000 m/min ausgelegt und
mit einer Maschinenbreite >5 m versehen. Entsprechend
liegen das zweite Anlagenkonzept und das dritte Anla-
genkonzept im wirtschaftlichen Fokus.

[0009] Die mit MG-Maschinen hergestellten Papiere
zeichnen sich insbesondere durch niedrige Flachenge-
wichte, hochwertige Oberflaicheneigenschaften, hohe
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Dimensionsstabilitdt, hohe Steifigkeit und hohe Festig-
keiten aus. Die entsprechenden Qualitatsanspriiche
werden vor allem dann erfiillt, wenn die Papierbahn mit
einem Trockengehalt im Bereich von 50 bis 60% auf den
MG-Glatt-Yankeezylinder gelegt wird und sich deren
Oberflacheneigenschaften dann liber die lange Verweil-
zeit auf dem MG-Glatt-Yankeezylinder entwickeln koén-
nen.

[0010] Dabei ist neben dem eigentlichen messbaren
Trockengehalt insbesondere auch der Feuchtegradient,
d.h. die Feuchteverteilung in z-Richtung der Papierbahn
fur das Erreichen einer hohen Oberflachenglte mafligeb-
lich. Dieser Feuchtegradient (in z-Richtung zwischen
Bahnoberseite und Bahnunterseite) verstarkt sich bei
Zunahme des Flachengewichts, was nun aber einen h6-
heren Trockengehalt auf der gegen den MG-Glatt-Yan-
keezylinder gepressten Unterseite der Papierbahn mit
sich bringt. Fur optimale Glanz- und Glatteergebnisse
sollte die Feuchte auf der mit dem MG-Glatt-Yankee-
zylinder in Kontakt tretenden Unterseite der Papierbahn
jedoch mdglichsthoch sein. Es sind daher relativ niedrige
Flachengewichte erwiinscht.

[0011] Es besteht somit ein Bedarf an einem Maschi-
nenkonzept mit hoher Runability und niedrigen Flachen-
gewichten, was in einer mit den zuvor erwahnten zweiten
und dritten Anlagenkonzepten vergleichbaren Maschi-
nenkonfiguration mit einer zugfreien einreihigen Vortro-
ckenpartie zum Vortrocknen der mit einem obenliegen-
den MG-Glatt-Yankeezylinder in Kontakt tretenden Un-
terseite der Papierbahn miindet. Ein Nachteil einer sol-
chen an sich erwiinschten Maschinenkonfiguration ist al-
lerdings, dass aufgrund des Umstandes, dass die Pa-
pierbahn auf der Unterseite vorgetrocknet und anschlie-
Rend die Qualitat tber den MG-Glatt-Yankeezylinder
ebenfalls auf dieser Unterseite der Papierbahn entwi-
ckelt wird. Dadurch ist der Feuchtegehalt auf der Unter-
seite der Papierbahn vor dem Auflaufen auf den MG-
Glatt-Yankeezylinder geringer als auf der Oberseite der
Papierbahn, was bedeutet, dass die Bahnunterseite ei-
gentlich die "falsche Seite" zum Erreichen hoher bzw.
héchster Qualitatseigenschaften ist.

[0012] In Fig. 1 der beigefligten Zeichnung ist zu er-
kennen, wie sich der Feuchtegradient durch die Vortrock-
nung auf der Unterseite der Faserstoff- bzw. Papierbahn
entwickelt. So ergibt sich auf der mit dem MG-Glatt-Yan-
keezylinder in Kontakt tretenden Unterseite der Faser-
bzw. Papierbahn ein geringerer Feuchtegehalt als auf
deren Oberseite.

[0013] Beieinem aus der DE 102017 118 218 A1 be-
kannten Maschine und Verfahren zur Herstellung einer
Faserstoffbahn wird diesem Problem dadurch begegnet,
dass die Vortrockenpartie einen sogenannten "DuoDry-
erCC", d.h. eine Trockengruppe mit in Vertikalrichtung
aufeinanderfolgenden, insbesondere dampfbeheizten
Trockenzylindern zur Trocknung der vom MG-Glatt-Yan-
keezylinder abgewandten Bahnseite der Faserstoffbahn
umfasst.

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
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Maschine sowie ein Verfahren der eingangs genannten
Artanzugeben, bei denen die zuvor genannten Nachteile
beseitigt sind. Dabei soll bei méglichst hoher Runability,
das heilt bei guter Laufeigenschaft, der Maschine und
relativ niedrigen Flachengewichten der Faserstoffbahn
insbesondere eine maglichst effiziente Herstellung qua-
litativ hochwertiger, insbesondere einseitig gestrichener
Spezialpapiere ermdglicht werden.

[0015] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 15 ge-
I6st. Bevorzugte Ausflihrungsformen der erfindungsge-
maflen Maschine ergeben sich aus den Unteranspri-
chen, der vorliegenden Beschreibung sowie der Zeich-
nung.

[0016] Die erfindungsgeméafie Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn, umfasst einen Stoffauflauf, eine For-
miereinheit, eine Pressenpartie, eine Vortrockenpartie,
einen MG-Glatt-Yankeezylinder und eine Aufwicklung.
Dabei ist die Vortrockenpartie zur einseitigen Vortrock-
nung der Faserstoffbahn auf deren Unterseite ausge-
fuhrt, als MG-Glatt-Yankeezylinder ein obenliegender
MG-Glatt-Yankeezylinder vorgesehen, mit dem die Un-
terseite der Faserstoffbahn in Kontakt gebracht ist, und
in Bahnlaufrichtung nach der Vortrockenpartie und vor
dem Auflaufen bzw. Ubergabe der Faserstoffbahn auf
den MG-Glatt-Yankeezylinder eine Riickbefeuchtungs-
einrichtung zur einseitigen Riickbefeuchtung der Faser-
stoffbahn auf deren Unterseite und entsprechend zur
Entwicklung des Feuchtegradienten in z-Richtung der
Faserstoffbahnin Richtung deren Unterseite vorgesehen
ist.

[0017] Die Rickbefeuchtungseinrichtung ist vorzugs-
weise moglichst kurz vor dem MG-Glatt-Yankeezylinder
positioniert, sodass die Verweilzeit des aufgebrachten
Wassers maoglichst kurz ist, um so eine tiefe Penetration
in die Faserstoffbahn zu vermeiden.

[0018] Aufgrund dieser Ausbildung wird bei hoher
Runability der Maschine und relativ niedrigen Flachen-
gewichten der Faserstoffbahn insbesondere eine effizi-
ente Herstellung qualitativ hochwertiger, insbesondere
einseitig gestrichener und einseitig glatten Spezialpapie-
re ermoglicht. Trotz der fiir eine maximale Runability der
Maschine vorgesehenen einseitigen Vortrocknung der
Faserstoffbahn auf deren Unterseite in der eine ge-
schlossene Bahnflihrung aufweisenden Vortrockenpar-
tie, mitder sich ja zunachst eine unerwiinschte Verschie-
bung, d.h. Erh6hung des Feuchtegradienten auf die vom
MG-Glatt-Yankeezylinder abgewandte Oberseite der
Faserstoffbahn ergibt, werden auf der mit dem MG-Glatt-
Yankeezylinder in Kontakt tretenden Unterseite der Fa-
serstoffbahn optimale Glanz- und Glattwerte und damit
eine optimale Oberflachenqualitat erzielt. Erfindungsge-
maf wird dies dadurch erreicht, dass vor dem Auflaufen
der Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-Yankeezylinder
mittels der Ruckbefeuchtungseinheit eine einseitige
Ruckbefeuchtung die Faserstoffbahn auf deren Unter-
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seite erfolgt, womitvor dem Auflaufen der Faserstoffbahn
auf den MG-Glatt-Yankeezylinder wieder eine Verschie-
bung, d.h. Erhéhung des Feuchtegradienten auf die dem
MG-Glatt-Yankeezylinder zugewandte Unterseite be-
wirkt wird. Die durch die einseitige unterseitige Vortrock-
nung bewirkte Reduzierung der Oberflachenfeuchte auf
der Bahnunterseite kann somit zumindest kompensiert
werden. Erfindungsgeman wird damit beides erreicht, ei-
nerseits eine schnelllaufende und zugfreie Maschine und
andererseits eine optimale Qualitatsentwicklung auf der
Unterseite der Faserstoffbahn entsprechend einer lang-
samen Maschine.

[0019] Bevorzugt erfolgt die Riickbefeuchtung der Un-
terseite der Faserstoffbahn durch die Ruckbefeuch-
tungseinrichtung so, dass zumindest im Wesentlichen
nur die unterseitige Oberflache der Faserstoffbahn be-
netzt wird. Dadurch ist sichergestellt, dass nur die Ober-
flache der Unterseite der Faserstoffbahn benetzt und das
Ruckbefeuchtungsmedium, in Dickenrichtung der Faser-
stoffbahn gesehen, nicht in die Faserstoffbahnmitte
transportiert wird. Die betreffende Qualitatsoptimierung
soll ja nur auf der Oberflache der Unterseite der Faser-
stoffbahn erreicht werden.

[0020] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn das
mit der Rickbefeuchtungseinrichtung auf die Unterseite
der Faserstoffbahn aufgetragene Riickbefeuchtungsme-
dium zumindest im Wesentlichen nur Wasser oder ein
Wasser/Dampf-Gemisch enthalt. Auch wird nochmals si-
chergestellt, dass das Riickbefeuchtungsmedium, in Di-
ckenrichtung, gesehen nicht in die Faserstoffbahnmitte
transportiert, sondern nur die Oberflache der Bahnunter-
seite benetzt wird.

[0021] Vorzugsweise wird das Befeuchtungsmedium
in Form von kleinen Tropfchen durch die Riickbefeuch-
tungseinrichtung aufgetragen. Dadurch kann Fleckenbil-
dung vermieden werden.

[0022] Der Mantel des MG-Glatt-Yankeezylinders
kann anstelle aus Guss aus Stahl hergestellt sein. Die
Manteloberflache kann metallisiert sein. Durch diese Be-
schichtung kann eine besonders hohe Papieroberfla-
chenqualitat erreicht werden.

[0023] Die Auftragsmenge des mittels der Rickbe-
feuchtungseinrichtung auf die Unterseite der Faserstoff-
bahn aufgetragenen Rickbefeuchtungsmedium liegt
vorteilhafterweise im Bereich von kleiner 1,0 g/m2, bei-
spielsweise bei 0,5 g/m2. Eine solche Auftragsmenge
dirfte zur Benetzung der Oberflache der Bahnunterseite
genugen. Dabei wird vorzugsweise die Wassertropfen-
gréRe so klein wie moglich ausgepragt, um eine gleich-
mafige Benetzung der Oberflache zu erreichen. Ver-
dampfungsraten-Berechnungen zeigen, dass fiir diese
geringe Auftragsmenge keine weitere oder nur eine ge-
ring erhéhte Trocknungskapazitat erforderlich ist.
[0024] Die Riickbefeuchtungder Unterseite der Faser-
stoffbahn durch die Rickbefeuchtungseinrichtung er-
folgt zweckmaRigerweise im Bereich einer in Bahnlauf-
richtung unmittelbar vor dem MG-Glatt-Yankeezylinder
vorgesehenen Umlenkwalze. Im Bereich einer solchen
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Umlenkwalze ist die Faserstoffbahn optimal gestitzt,
was fur den Auftrag des Rickbefeuchtungsmediums von
Vorteil ist.

[0025] Um stetseinoptimales Feuchtequerprofil zu ge-
wahrleisten, umfasst die Ruckbefeuchtungseinrichtung
bevorzugt ein Befeuchtungsaggregat zur sektionalen
Befeuchtung der Faserstoffbahn Gber deren Breite und
zur variablen Einstellung deren Feuchtequerprofils.
[0026] In einem praktischen Fall kann einem Pressnip
der Presse ein Dampfblaskasten zur Entwasserungsstei-
gerung zugeordnet sein. Dieser so ausgefihrt sein um
zusatzlich oder alleine die Einstellung des Feuchtequer-
profils zu ermdglichen.

[0027] Die Rickbefeuchtung durch die Riickbefeuch-
tungseinrichtung kann in Abhangigkeit der Messung der
Oberflachenqualitat der Faserstoffbahn gesteuert
und/oder geregelt werden.

[0028] Aus praktischen Grinden kann die Rickbe-
feuchtungseinrichtung insbesondere schwenkbar aus-
gefiihrt sein. Damit wird unter anderem das urspringli-
che Auffuhren der Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-
Yankeezylinder erleichtert.

[0029] Die Ubergabe der Faserstoffbahn an den MG-
Glatt-Yankeezylinder erfolgt zweckmaRigerweise im Be-
reich einer an den MG-Glatt-Yankeezylinder angelegten
Anpresswalze.

[0030] Dabeisind zum Anpressen der Faserstoffbahn
an den MG-GIatt-Yankeezylinder insbesondere die fol-
genden unterschiedlichen Varianten denkbar: Ein An-
pressen mittels einer herkdmmlichen Anpresswalze (mit
allen Nachteilen beziiglich des Linienkraftverlaufs), ein
Anpressen mittels einer Durchbiegungswalze, beispiels-
weise einer Nipco-Walze, die aufgrund der Steifigkeitdes
Stahlmantels allerdings auch limitiert ist. Ein Anpressen
mittels einer Durchbiegungsausgleichswalze mit Elast-
Material aus einem GFK-Verbundwerkstoff wie vorzugs-
weise einer NipcoFullFlex-Walze mit konvexen Stiitz-
quellen, oder ein Anpressen mittels einer Schuhpress-
walze, wie z.B. einer NipcoFlex-T-Walze wie bei Tissu-
emaschinen, d.h. einer Schuhwalze mit konkavem An-
pressschuh mit QualiFlex-Mantel. Als Durchbiegungs-
ausgleichswalze mit einem Elastmantel kann beispiels-
weise eine sogenannte NipcoFullFlex-Walze, d.h. eine
Durchbiegungsausgleichswalze mit einem FullFlex-
Mantel vorgesehen sein, der einen Composite-Mantel
darstellt, der deutlich flexibler als ein Stahl- oder Guss-
mantelist und der Kontur des MG-Glatt-Yankeezylinders
dadurch besser folgen kann. Eine NipcoFullFlex-Walze
hebt sich von einer Schuhwalze u.a. dadurch ab, dass
kein konkaver Schuh als Stitzquelle verwendet wird,
sondern mehrere Uber die Lange der Walze bzw. Breite
der Maschine eng beabstandete, nebeneinanderliegen-
de konvexe Stltzquellen. Der Mantel setzt sich aus ei-
nem CFK-Mantel mit einer aulReren Beschichtung aus
Polyurethan zusammen. Ein solcher Mantel ist biegewei-
cher als ein Stahl- oder Gussmantel, so dass er sich bes-
ser an eine sich andernde Kontur des MG-Glatt-Yankee-
zylinders anpassen kann. Mit einer solchen am MG-
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Glatt-Yankeezylinder angeordneten Anpresswalze erge-
ben sich eine gute Anpassung an eine jeweilige Glatt-
bzw. Yankeezylinder-Deformation, ein gleichmafiger Li-
nienkraftverlauf in Querrichtung und gleichmaRige Qua-
litatseigenschaften bezliglich Dicke, Glatte und Glanz.
[0031] Dem MG-Glatt-Yankeezylinder ist bevorzugt
wenigstens eine insbesondere gas-, vorzugsweise
dampfbeheizte Haube zugeordnet, womit eine hohe Tro-
ckenleistung sowie eine hohe Produktion gewahrleistet
sind.

[0032] Zur weiteren Optimierung der Oberflachenei-
genschaften der Unterseite der Faserstoffbahn ist insbe-
sondere auch von Vorteil, wenn die Faserstoffbahn mit
einem Trockengehalt im Bereich von 40% bis 60% auf
den MG-Glatt-Yankeezylinder auflauft.

[0033] Von Vorteilist zudem, wenn die Faserstoffbahn
zumindest ausgehend vom Ende der Pressenpartie bis
zum MG-Glatt-Yankeezylinder gestiitzt durch die Ma-
schine gefiihrt ist. Dies wird durch eine vollstéandig ge-
schlossene Bahnflihrung erreicht.

[0034] Zum Erreichen des finalen Trockengehalts
kann in Bahnlaufrichtung nach dem MG-Glatt-Yankee-
zylinder insbesondere eine Nachtrockenpartie mit we-
nigstens einer zweireihigen Trockengruppe vorgesehen
sein, durch die die Faserstoffbahn wieder gestutzt ge-
fuhrt ist.

[0035] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der erfindungsgemafRen Maschineist zur Steuerung
und/oder Regelung der unterseitigen Oberflacheneigen-
schaften der Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung unmit-
telbar vor der Aufwicklung oder direkt nach dem MG-
Glatt-Yankeezylinder ein Scanner vorgesehen, wobei
bevorzugt zur Steuerung und/oder Regelung der unter-
seitigen Oberflacheneigenschaften der Faserstoffbahn
die Auftragsmenge des mittels der Riickbefeuchtungs-
einrichtung auf die Unterseite der Faserstoffbahn aufge-
tragenen Rickbefeuchtungsmediums Uber ein Quali-
tatsleitsystem in Abhangigkeit von wenigstens einem
Messsignal des Scanners selektiv Uber die Breite der
Faserstoffbahn variabel einstellbar ist. Damit kann bei-
spielsweise die auf die Faserstoffbahn aufgetragene
Wassermenge in Querrichtung durch ein entsprechen-
des Messsignal des Scanners zur Optimierung der Bahn-
qualitat variiert werden, womit beispielsweise ein noch
besserer fiir die Oberflachenqualitat reprasentativer so-
genannter CD 2 Sigma-Wert realisierbar ist. Es kann da-
mit u.a. auch die Linienlast eines nach dem MG-Glatt-
Yankeezylinder vorgesehenen Kalanders reduziert wer-
den, womit noch héhere spezifische Volumen-Werte bei
den in Frage kommenden Papiersorten moglich sind.
[0036] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemafien Maschine zeichnen sich dadurch aus,
dass zwischen dem MG-Glatt-Yankeezylinder und der
Aufwicklung eine Glattvorrichtung und/oder eine Streich-
vorrichtung vorgesehen sind, wobei die Glattvorrichtung
bevorzugt einen Vor-Kalander, insbesondere ein Soft-
glattwerk mit einem zwei Walzen umfassenden Stack,
einen Hartnip oder einen Bandkalander umfasst,
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und/oder der Durchmesser des MG-Glatt-Yankeezylin-
ders groRer als 6 m, insbesondere groRer als 6,6 m und
vorzugsweise groRer als 7 m ist, und/oder die Maschine
eine Filmpresse fiir eine Oberflachenbehandlung der Fa-
serstoffbahn umfasst, und/oder die Maschine eine Ka-
landriereinheit mit vorzugsweise einem Mehrwalzen-
Softnip-Kalander mit wenigstens einem elastischen Nip
und/oder einem Schuhkalander mit einem glatten Press-
mantel zum Gléatten der Faserstoffbahn umfasst,
und/oder die Pressenpartie eine NipcoFullFlex-Walze
mit einer einen Composite-Mantel aufweisenden Press-
walze und/oder ein Transferband auf der Papierbahnun-
terseite umfasst. Mit einem insbesondere ein Softglatt-
werk umfassenden Vor-Kalander wird insbesondere eine
gleichmaRige Verdichtung und Dickenkalibrierung er-
reicht. Mit der erwahnten Filmpresse zur Oberflachen-
behandlung der Faserstoffbahn kann insbesondere ein
Vorstrich auf der dem MG-Glatt-Yankeezylinder zuge-
wandten Seite der Faserstoffbahn und Starke auf der
vom MG-Glatt-Yankeezylinder abgewandten Seite der
Faserstoffbahn aufgebracht werden.

[0037] Die Pressenpartie kann insbesondere auch ei-
ne Single-, Combi-, DuoCentri- oder Tandem-NipcoFlex-
Presse mit zwei einzeln stehenden Nips, wobei beide
Nips als Schuhpressnips ausgebildet sind und einem
Schuhpressnip gegen eine Zentralwalze oder eine Nip-
coFlex-Presse mit nur einem Schuhpressnip und insbe-
sondere oberem Filz sowie unterem Transferband oder
doppelter Befilzung oder eine Tandem-NipcoFlex-Pres-
se mit zwei aufeinanderfolgenden Schuhpressen umfas-
sen. Die Bezeichnung "NipcoFlex" steht hierbei fiir eine
Schuhpresswalze einer Presse. So steht beispielsweise
der Begriff DuoCentri-NipcoFlex-Presse fiir eine Kom-
paktpresse mit einer Zentralwalze die zusammen mit
zwei Presswalzen zwei Pressnips ausbildet, wobei eine
Presswalze als Schuhpresswalze ausgebildet ist.
[0038] Die mit der erfindungsgemalen MG-Maschine
hergestellte Faserstoffbahn zeichnet sich insbesondere
durch ein niedriges Flachengewicht, hochwertige Ober-
flacheneigenschaften, eine hohe Dimensionsstabilitat,
eine hohe Steifigkeit sowie eine hohe Festigkeit aus.
[0039] Das insbesondere unter Verwendung der erfin-
dungsgemalen Maschine durchfiihrbare erfindungsge-
mafRe Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, zeichnet
sich entsprechend dadurch aus, dass eine mittels eines
Stoffauflaufs zugeflihrte Faserstoffsuspension in einer
Formiereinheit zur Bildung einer Faserstoffbahn entwas-
sert, die Faserstoffbahn in einer Pressenpartie weiter
entwassert, in einer Vortrockenpartie vorgetrocknet, in
einem MG-Glatt-Yankeezylinder geglattet und in einer
Aufwicklung aufgewickelt wird, wobei in der Vortrocken-
partie die Faserstoffbahn einseitig auf deren Unterseite
vorgetrocknetwird, die Unterseite der Faserstoffbahn mit
dem obenliegenden MG-Glatt-Yankeezylinder in Kon-
takt gebracht wird und die Faserstoffbahn in Bahnlauf-
richtung nach der Vortrockenpartie und vor dem Auflau-
fen der Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-Yankeezylin-
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der mittels einer Riickbefeuchtungseinrichtung einseitig
auf deren Unterseite zur Entwicklung des Feuchtegradi-
entenin z-Richtung der Faserstoffbahnin Richtung deren
Unterseite riickbefeuchtet wird.

[0040] Die Vorteile des erfindungsgemalen Verfah-
rens ergeben sich aus den im Zusammenhang mit der
erfindungsgemaRen Maschine bereits erlauterten Vor-
teilen.

[0041] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung der sich durch
die einseitige Vortrocknung der Faserstoffbahn
auf deren Unterseite ergebenden Feuchtegra-
diententwicklung in z-Richtung der Faserstoff-
bahn,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform der erfindungsgema-
Ren Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn,

Fig. 3  eine schematische Darstellung einer weiteren
beispielhaften Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafen Maschine, und

Fig. 4 eine vergroRerte schematische Teildarstellung
des MG-Glatt-Yankeezylinders mit darauf auf-
laufender, zuvor durch eine Rickbefeuch-
tungseinrichtung auf deren Unterseite beauf-
schlagten Faserstoffbahn gemal den in den
Fig. 2 und 3 dargestellten beispielhaften Aus-
fuhrungsformen der erfindungsgemafen Ma-
schine.

[0042] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die
sich durch die einseitige Vortrocknung der Faserstoff-
bahn auf deren Unterseite ergebende Feuchtegradient-
entwicklung in z-Richtung der Faserstoffbahn.

[0043] Danach entwickelt sich dieser Feuchtegradient
aufgrund der einseitigen Vortrocknung auf der Bahnun-
terseite in Richtung der Oberseite der Faserstoffbahn,
was bedeutet, dass der Feuchtegehalt an der mit dem
MG-Glatt-Yankeezylinder in Kontakt gebrachten Unter-
seite der Faserstoffbahn geringer ist als an deren Ober-
seite. Dies steht dem Bestreben nach optimalen Quali-
tatseigenschaften auf der mit dem MG-Glatt-Yankee-
zylinder in Kontakt gebrachten Unterseite der Faserstoff-
bahn nun aber diametral entgegen.

[0044] Die Fig. 2 und 3 zeigen in schematischer Dar-
stellung rein beispielhafte Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemafien Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
mit der bei mdglichst hoher Runability der Maschine und
relativ niedrigen Flachengewichten der Faserstoffbahn
gleichzeitig insbesondere auch eine mdglichst effiziente
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Herstellung qualitativ hochwertiger, insbesondere ein-
seitig gestrichener Spezialpapiere ermdglicht wird.
[0045] Dabei umfassen die beiden in den Fig. 2 und 3
dargestellten Maschinen 10 jeweils einen Stoffauflauf,
eine Formiereinheit 12, eine Pressenpartie 14, einen Vor-
trockenpartie 16, einen MG-Glatt-Yankeezylinder 18 und
eine Aufwicklung 20.

[0046] Die Vortrockenpartie 16 ist jeweils zur einseiti-
gen Vortrocknung der Faserstoffbahn auf deren Unter-
seite ausgefihrt.

[0047] Als MG-Glatt-Yankeezylinder 18 ist in beiden
Fallen jeweils ein obenliegender MG-Glatt-Yankeezylin-
der 18 vorgesehen, mit dem die Unterseite der Faser-
stoffbahn in Kontakt gebracht wird.

[0048] Erfindungsgemal ist in Bahnlaufrichtung L
nach der Vortrockenpartie 16 und vor dem Auflaufen der
Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-Yankeezylinder 18 je-
weils eine Riickbefeuchtungseinrichtung 22 zur einseiti-
gen Ruckbefeuchtung der Faserstoffbahn auf deren Un-
terseite und entsprechend zur Entwicklung des Feuch-
tegradienten in z-Richtung der Faserstoffbahn in Rich-
tung deren Unterseite vorgesehen.

[0049] Durch die einseitige Riickbefeuchtung der Fa-
serstoffbahn auf deren Unterseite vor dem Auflaufen der
Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-Yankeezylinder 18 und
die entsprechende Entwicklung des Feuchtegradienten
in z-Richtung der Faserstoffbahn in Richtung deren Un-
terseite wird die durch die einseitige Vortrocknung der
Faserstoffbahn auf deren Unterseite bedingte Verschie-
bung des Feuchtegehalts auf die Bahnoberseite zumin-
dest wieder kompensiert, wodurch auf der mit dem MG-
Glatt-Yankeezylinder 18 in Kontakt tretenden Unterseite
der Faserstoffbahn optimale Oberflachenqualitaten er-
zielbar sind. Es ist somit bei mdglichst hoher Runability
der Maschine und relativ niedrigen Flachengewichten
der Faserstoffbahn insbesondere auch eine mdglichst
effiziente Herstellung qualitativ hochwertiger, insbeson-
dere einseitig gestrichener Spezialpapiere gewahrleis-
tet.

[0050] Die Rickbefeuchtungder Unterseite der Faser-
stoffbahn durch die Rickbefeuchtungseinrichtung kann
insbesondere so erfolgen, dass zumindest im Wesentli-
chen nur die unterseitige Oberflache der Faserstoffbahn
benetzt wird.

[0051] Um einem Eindringen der Feuchtigkeit in die
Mitte der Faserstoffbahn entgegenzuwirken, kann das
mittels der Rickbefeuchtungseinrichtung 22 auf die Un-
terseite der Faserstoffbahn aufgetragene Riickbefeuch-
tungsmedium zumindestim Wesentlichen auch nur Was-
ser oder ein Wasser/Dampf-Gemisch enthalten.

[0052] Liegt die Auftragsmenge des mittels der Riick-
befeuchtungseinrichtung 22 auf die Unterseite der Fa-
serstoffbahn aufgetragenen Rickbefeuchtungsmedi-
ums im Bereich von kleiner 1,0 g/mZ2, beispielsweise bei
0,5 g/m2, so ist praktisch keine weitere Trocknungska-
pazitat erforderlich.

[0053] Bei den beiden in den Fig. 2 und 3 wiederge-
gebenen Ausflihrungsbeispielen der erfindungsgema-
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Ren Maschine 10 erfolgt die Riickbefeuchtung der Un-
terseite der Faserstoffbahn durch die Ruckbefeuch-
tungseinrichtung 22 jeweils im Bereich einer in Bahnlauf-
richtung L unmittelbar vor dem MG-Glatt-Yankeezylinder
18 vorgesehenen Umlenkwalze 24, also in einem Be-
reich, in dem die Faserstoffbahn optimal gestiitzt ist.
[0054] Um in der Faserstoffbahn fiir ein optimales
Feuchtequerprofil zu sorgen, kann die Riickbefeuch-
tungseinrichtung 22 jeweils ein Befeuchtungsaggregat
zur sektionalen Befeuchtung der Faserstoffbahn tber
deren Breite und zur variablen Einstellung deren Feuch-
tequerprofils umfassen.

[0055] Fir eine optimale Handhabung kann die Riick-
befeuchtungseinrichtung 22 auch jeweils schwenkbar
ausgefihrt sein.

[0056] Die Ubergabe der Faserstoffbahn an den MG-
Glatt-Yankeezylinder 18 kann jeweils im Bereich einer
an den MG-Glatt-Yankeezylinder 18 angelegten An-
presswalze 26, insbesondere einer NipcoFullFlex-
Presswalze mit einem Elastmantel, erfolgen. Bei einer
solchen sogenannten NipcoFullFlex-Presswalze handelt
es sich um eine Durchbiegungsausgleichswalze mit ei-
nem Composite-Mantel (Elastmantel), der deutlich fle-
xibler als ein Stahl- oder Gussmantel ist und der Kontur
des MG-Glatt-Yankeezylinders 18 dadurch besser fol-
gen kann. Eine NipcoFullFlex-Walze hebt sich von einer
Schuhwalze u.a. dadurch ab, dass kein konkaver Schuh
als Stiitzquelle verwendet wird, sondern mehrere ber
die Lange der Walze bzw. Breite der Maschine eng be-
abstandete, nebeneinanderliegende konvexe Stutzquel-
len vorgesehen sind. Der Mantel setzt sich aus einem
CFK-Mantel mit einer aulReren Beschichtung aus Poly-
urethan zusammen. Ein solcher Mantel ist biegeweicher
als ein Stahl- oder Gussmantel, so dass er sich besser
an eine sich andernde Kontur des Gegenelements wie
beispielsweise des MG-Glatt-Yankeezylinders 18 an-
passen kann. Daher wird er als Elastmantel bezeichnet.
Mit einer solchen am MG-Glatt-Yankeezylinder 18 ange-
ordneten Anpresswalze ergeben sich eine gute Anpas-
sung an eine jeweilige Glatt- bzw. Yankeezylinder-De-
formation, ein gleichmaRiger Linienkraftverlauf in Quer-
richtung und gleichmaRige Qualitédtseigenschaften be-
zuglich Dicke, Glatte und Glanz. Grundsatzlich ist als An-
presswalze beispielsweise jedoch auch eine herkdmm-
liche Anpresswalze, eine Durchbiegungswalze oder eine
Schuhpresswalze denkbar.

[0057] Wie aus den beiden Fig. 2 und 3 ersichtlich,
kann dem MG-Glatt-Yankeezylinder 18 auch jeweils we-
nigstens eine, insbesondere gas-, vorzugsweise dampf-
beheizte Haube 28 zugeordnet sein.

[0058] Eine besonders hohe Oberflachenqualitat auf
der mit dem MG-Glatt-Yankeezylinder 18 in Kontakt ge-
brachten Unterseite der Faserstoffbahn ist dann erziel-
bar, wenn die Faserstoffbahn mit einem Trockengehalt
im Bereich von 40% bis 60% auf den MG-Glatt-Yankee-
zylinder 18 auflauft.

[0059] BeibeidenindenFig.2und 3 dargestellten bei-
spielhaften Ausfiihrungsformen der erfindungsgemafen
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Maschine 10 ist die Faserstoffbahn zumindest ausge-
hend vom Ende der Pressenpartie bis zum MG-Glatt-
Yankeezylinder 18 gestutzt durch die Maschine 10 ge-
fuhrt. Bei der in der Fig. 2 dargestellten, beispielhaften
Ausfihrungsform der erfindungsgemafen Maschine 10
umfasst die Pressenpartie 14 beispielsweise nur einen
Pressnip. Zudem ist bei dieser Ausfihrungsform keine
Nachtrockenpartie vorgesehen.

[0060] Zur Steuerungund/oder Regelungderuntersei-
tigen Oberflacheneigenschaften der Faserstoffbahn
kann in Bahnlaufrichtung L unmittelbar vor der Aufwick-
lung 20 oder direkt nach dem MG-Glatt-Yankeezylinder,
jeweils auch ein Scanner vorgesehen sein. Mit einem
solchen Scanner besteht unter anderem die Mdglichkeit,
zur Steuerung und/oder Regelung der unterseitigen
Oberflacheneigenschaften der Faserstoffbahn die Auf-
tragsmenge des mittels der Riickbefeuchtungseinrich-
tung 22 auf die Unterseite der Faserstoffbahn aufgetra-
genen Riickbefeuchtungsmediums (ber ein Qualitats-
system in Abhangigkeit von wenigstens einem Messsi-
gnal des Scanners selektiv Uber die Breite der Faser-
stoffbahn variabel einzustellen.

[0061] Zwischen dem MG-Glatt-Yankeezylinder 18
und der Aufwicklung 20 kann zudem einen Glattvorrich-
tung und/oder eine Streichvorrichtung vorgesehen sein,
wobei die Glattvorrichtung bevorzugt einen Vor-Kalan-
der, insbesondere ein Softglattwerk mit einem zwei Wal-
zen umfassenden Stack, einen Hartnip oder einen Band-
kalander umfasst.

[0062] Der Durchmesser des MG-Glatt-Yankeezylin-
ders 18 kann insbesondere groRer als 6 m und insbe-
sondere groRer als 6,6 m sein, wobei er vorzugsweise
gréRer als 7 m ist.

[0063] Uberdies kann die jeweilige Maschine auch ei-
ne Filmpresse fiir eine Oberflachenbehandlung der Fa-
serstoffbahn umfassen.

[0064] Beibeiden Ausfiihrungsformen gemaf den Fig.
2 und 3 ist auch jeweils eine Kalandriereinheit mit insbe-
sondere einem Mehrwalzen-Softnip-Kalander mit we-
nigstens einem elastischen Nip und/oder einem Schuh-
kalander mit einem glatten Pressmantel zum Glatten der
Faserstoffbahn denkbar.

[0065] SchlieRlich kann die Pressenpartie 14 der Ma-
schinen 10 auch jeweils eine NipcoFullFlex-Walze mit
einer einen Composite-Mantel aufweisenden Presswal-
ze umfassen.

[0066] Wahrend die erste Ausfiihrungsform gemaf
Fig. 2 eine Formiereinheit 12 mit lediglich einem Lang-
sieb und eine Pressenpartie 14 mit nur einem Pressnip
aufweist, umfasst die Formiereinheit 12 der zweiten Aus-
fuhrungsform gemaf Fig. 3 einen Hybridformer mit ei-
nem Langsieb und einem aufgesetzten Obersieb und die
Pressenpartie 14 dieser zweiten Ausfiihrungsform zwei
Pressnips. Anders als bei der ersten Ausfiihrungsform
ist bei der zweiten Ausfiihrungsform auch noch eine
Nachtrockenpartie 30 mit wenigstens einer zweireihigen
Trockengruppe vorgesehen, durch die die Faserstoff-
bahn gestiitzt gefiihrt ist. Durch die Nachtrockenpartie
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30 wird im vorliegenden Fall der finale Trockengehalt er-
reicht.

[0067]

Fig. 4 zeigt in vergroRerter schematischer Teil-

darstellung den MG-Glatt-Yankeezylinder 18 der beiden
beispielhaften Ausfiihrungsformen der erfindungsgema-
Ren Maschine 10 gemaR den Fig. 2 und 3 mit darauf
auflaufender, zuvor durch die jeweilige Rickbefeuch-
tungseinrichtung 22 aufderen Unterseite beaufschlagten
Faserstoffbahn.

Bezugszeichenliste

[0068]

10  Maschine

12 Formiereinheit

14  Pressenpartie

16  Vortrockenpartie

18 MG-Glatt-Yankeezylinder

20  Aufwicklung

22 Rickbefeuchtungseinrichtung
24  Umlenkwalze

26  Anpresswalze

28 Haube

30  Nachtrockenpartie
Patentanspriiche

1. Maschine (10) zur Herstellung einer Faserstoffbahn,

insbesondere einer Papier-oder Kartonbahn, mit ei-
nem Stoffauflauf, einer Formiereinheit (12), einer
Pressenpartie (14), einer Vortrockenpartie (16), ei-
nem MG-GIlatt-Yankeezylinder (18) und einer Auf-
wicklung (20), wobei die Vortrockenpartie (16) zur
einseitigen Vortrocknung der Faserstoffbahn auf de-
ren Unterseite ausgefuhrt ist, als MG-Glatt-Yankee-
zylinder (18) ein obenliegender MG-Glatt-Yankee-
zylinder (18) vorgesehen ist, mit dem die Unterseite
der Faserstoffbahn in Kontakt gebracht ist, und in
Bahnlaufrichtung (L) nach der Vortrockenpartie (16)
und vor dem Auflaufen der Faserstoffbahn auf den
MG-Glatt-Yankeezylinder (18) eine Ruckbefeuch-
tungseinrichtung (22) zur einseitigen Riickbefeuch-
tung der Faserstoffbahn auf deren Unterseite und
entsprechend zur Entwicklung des Feuchtegradien-
ten in z-Richtung der Faserstoffbahn in Richtung de-
ren Unterseite vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rickbefeuchtung der Unterseite der Fa-
serstoffbahn durch die Ruickbefeuchtungseinrich-
tung (22) so erfolgt, dass zumindestim Wesentlichen
nur die unterseitige Oberflache der Faserstoffbahn
benetzt wird.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet,

dass das mittels der Riickbefeuchtungseinrichtung
(22) auf die Unterseite der Faserstoffbahn aufgetra-
gene Riickbefeuchtungsmedium zumindest im We-
sentlichen nur Wasser oder ein Wasser/Dampf-Ge-
misch enthalt.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragsmenge des mittels der Rickbe-
feuchtungseinrichtung (22) auf die Unterseite der
Faserstoffbahn aufgetragenen Riickbefeuchtungs-
mediums im Bereich von kleiner 1,0 g/mZ2, insbeson-
dere bei 0,5 g/m? liegt.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Rickbefeuchtung der Unterseite der Fa-
serstoffoahn durch die Rulckbefeuchtungseinrich-
tung (22) im Bereich einer in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar vor dem MG-Glatt-Yankeezylinder vor-
gesehenen Umlenkwalze (24) erfolgt.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ruickbefeuchtungseinrichtung (22) ein Be-
feuchtungsaggregat zur sektionalen Befeuchtung
der Faserstoffbahn Uber deren Breite und zur vari-
ablen Einstellung deren Feuchtequerprofils umfasst.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rickbefeuchtungseinrichtung
schwenkbar ausgefiihrt ist.

(22)

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ubergabe der Faserstoffbahn an den MG-
Glatt-Yankeezylinder (18) im Bereich einer an den
MG-Glatt-Yankeezylinder (18) angelegten Anpress-
walze (26), insbesondere einer NipcoFullFlex-
Presswalze mit einem Elastmantel, erfolgt.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass dem MG-Glatt-Yankeezylinder (18) wenigs-
tens eine insbesondere gas-, vorzugsweise dampf-
beheizte Haube (28) zugeordnet ist.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn mit einem Trockengehalt
im Bereich von 40% bis 60% auf den MG-Glatt-Yan-
keezylinder (18) auflauft.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn zumindest ausgehend vom
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Ende der Pressenpartie (14) bis zum MG-Glatt-Yan-
keezylinder (18) gestitzt durch die Maschine (10)
gefuhrt ist.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Bahnlaufrichtung (L) nach dem MG-Glatt-
Yankeezylinder (18) eine Nachtrockenpartie (30) mit
wenigstens einer zweireihigen Trockengruppe vor-
gesehen ist, durch die die Faserstoffbahn gestuitzt
gefuhrt ist.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass zur Steuerung und/oder Regelung der unter-
seitigen Oberflacheneigenschaften der Faserstoff-
bahn in Bahnlaufrichtung (L) unmittelbar vor der Auf-
wicklung (20), oder direkt nach dem MG-Glatt-Yan-
keezylinder, ein Scanner vorgesehen ist, wobei be-
vorzugt zur Steuerung und/oder Regelung der un-
terseitigen Oberflacheneigenschaften der Faser-
stoffbahn die Auftragsmenge des mittels der Riick-
befeuchtungseinrichtung (22) auf die Unterseite der
Faserstoffbahn aufgetragenen Rickbefeuchtungs-
mediums uber ein Qualitatsleitsystem in Abhangig-
keit von wenigstens einem Messsignal des Scan-
ners selektiv ber die Breite der Faserstoffbahn va-
riabel einstellbar ist.

Maschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem MG-Glatt-Yankeezylinder (18)
und der Aufwicklung (20) eine Glattvorrichtung
und/oder eine Streichvorrichtung vorgesehen sind,
wobei die Glattvorrichtung bevorzugt einen Vor-Ka-
lander, insbesondere ein Softglattwerk mit einem
zwei Walzen umfassenden Stack, einen Hartnip
oder einen Bandkalander umfasst, und/oder der
Durchmesser des MG-Glatt-Yankeezylinders (18)
gréRer als 6 m, insbesondere gréRer als 6,6 m und
vorzugsweise grofRer als 7 m ist, und/oder die Ma-
schine (10) eine Filmpresse fir eine Oberflachenbe-
handlung der Faserstoffbahn umfasst, und/oder die
Maschine (10) eine Kalandriereinheit mit vorzugs-
weise einem Mehrwalzen-Softnip-Kalander mit we-
nigstens einem elastischen Nip und/oder einem
Schuhkalander mit einem glatten Pressmantel zum
Glatten der Faserstoffbahn umfasst, und/oder die
Pressenpartie (14) eine NipcoFullFlex-Walze mit ei-
ner einen Composite-Mantel aufweisenden Press-
walze umfasst.

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn ins-
besondere einer Papier-oder Kartonbahn, insbeson-
dere unter Verwendung einer Maschine (10) nach
einem der vorstehenden Anspriiche, bei dem eine
mittels eines Stoffauflaufs zugefiihrte Faserstoffsus-
pension in einer Formiereinheit (12) zur Bildung ei-
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ner Faserstoffbahn entwassert, die Faserstoffbahn
in einer Pressenpartie (14) weiter entwassert, in ei-
ner Vortrockenpartie (16) vorgetrocknet und in ei-
nem MG-Glatt-Yankeezylinder (18) geglattet und in
einer Aufwicklung (20) aufgewickelt wird, wobei in
der Vortrockenpartie (16) die Faserstoffbahn einsei-
tig auf deren Unterseite vorgetrocknet wird, die Un-
terseite der Faserstoffbahn mit dem obenliegenden
MG-Glatt-Yankeezylinder (18) in Kontakt gebracht
wird und die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung (L)
nach der Vortrockenpartie (16) und vor dem Auflau-
fen der Faserstoffbahn auf den MG-Glatt-Yankee-
zylinder (18) mittels einer Riickbefeuchtungseinrich-
tung (22) einseitig auf deren Unterseite zur Entwick-
lung des Feuchtegradienten in z-Richtung der Fa-
serstoffbahn in Richtung deren Unterseite riickbe-
feuchtet wird.
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