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@ Verfahren zum Veredeln von Papier und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Eine Papierbahn (2), die durch einen Kalander (1), in dem
auf sie ein Druck ausgelibt und ihre Feuchtigkeit vermindert
wird, hindurchgefihrt wird, wird mit einer Gber dem zu
erreichenden Endwert der Feuchtigkeit liegenden Feuchte
aus dem letzten Walzenspalt des Kalanders herausgefiihrt
und danach zur Reduzierung der Feuchtikeit auf den Endwert
beim Durchiauf durch eine Trocknungseinrichtung (3) einem
Trocknungsproze ausgesetzt.
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Ver fahren zum Veredeln von Papier und Vorrichtung zur Durch-

fihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfshren zum Veredeln von Papier,
bei dem eine Papierbahn durch wenigstens einen Walzenspalt, in
dem auf sie ein Druck ausgelibt wird, hindurchgefihrt und die
Feuchtigkeit der Papierbahn auf einen Endwert vermindert wird.
Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung eines solchen Verfahrens.

Fir eine Veredelung von Papier mit dem Ziel einer Verdichtung
auf ein hohes spezifisches Gewicht ist nicht nur ein hoher
Liniendruck im Kalander erforderlich, sondern auch eine starke
Befeuchtung der Papierbahn vor der im Kalander erfolgenden Be-
handlung. Da die geforderte Endfeuchte, die das Papier nach
dieser Behandlung haben soll, wvesentlich geringer ist als der
zuvor vorhandene Feuchtigkeitsgehalt, muB die Papierbshn im
Kalander auch getrocknet werden. Vielfach begrenzt deshalb die
verlangte Endfeuchte die Leistungsféhigkeit des Kalanders,
d.h., die Durchlaufgeschwindigkeit der Papierbahn muB so ge-
vidhlt verden, daB die Bahn beim Austritt aus dem Kalander die
geforderte Endfeuchte hat, da im Hinblick auf die Trocknungs-
kapazitdt des Kalanders der Trockenvorgang nicht intensiviert
verden kann. AuBerdem ist die Leistungsfi@higkeit des Kalanders

durch die thermische Standféhigkeit der Papierwalzen begrenzt.
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Per Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem die Beschrénkun-
gen, die bisher durch den Kalander bedingt waren, iberwunden

verden kbnnen. Diese Aufgabe lést ein Verfahren mit den Merk-
malen des Anspruches 1.

Dadurch, daB die Bshn nach dem Durchlauf durch den Kalander
einem TrocknungsprozeB unterwvorfen wird, kann der Feuchtig-
keitsgehalt der Bahn am Ende der Druckbehandlung wesentlich
iiber der verlangten Endfeuchte liegen. Dies bietet die M&ég-
lichkeit, entwveder den Kalander mit einer hdheren Arbeitsge-
schwindigkeit zu fahren oder einen Kalander mit einer gering-
eren Walzenzahl einzusetzen. Im erstgenannten Fall erreicht
man eine betréchtliche Steigerung der Keslanderkapazitdt, wvas
in vielen Féllen den Einsatz eines oder mehrerer zusdtzlicher
Kalander eriibrigt. Da auBerdem die Investitionskosten der er-
forderlichen zus#tzlichen Trocknungseinrichtung wvesentlich ge-
ringer sind als eines zus#tzlichen Kalanders, erhtht sich
hierdurch die Wirtschaftlichkeit wesentlich. AuBerdem ver-
ringern sich bei einer geringeren Kalanderanzahl auch die
spezifischen Personalkosten deutlich. Ebensoc vermindert der
Einsatz eines Kalanders mit geringerer Walzenzshl, slso bei-
spielsweise eines konventionellen Superkslanders nachgeschal-
teter Trocknungseinrichtung die Investitonskosten deutlich
gegeniiber einem Verdichtungskalander gleicher Leistungsféhig-
keit, den die Bahn mit der geforderten Endfeuchte verl&gBt.

Das erfindungsgeméBe Verfahren bietet aber noch weitere, we-
sentliche Vorteile. Bei einer Behandlung der Papierbahn in ei-
nem Verdichtungskalander lassen sich durch das erfindungsge-
mé@Be Verfahren wegen der hoheren Feuchte der Bahn in den letz-
ten Walzenspalten, in denen der héchste Liniendruck herrscht,
die fiir hochverdichtete technische Papiere relevanten Eigen-

schaften, salso das Raumgewicht, die Gldtte, die Porositdt und
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und die Transparenz bedingten Eigenschaften, erheblich verbes-
sern.

Bei einer Satinage von Druckpapier in einem Satinierkalander
l1d8t sich bei gleicher Verdichtung des Papiers wegen der
hoheren Feuchte, bei der die Satinage beendet wird, eine wve-
sentlich hthere Gldtte der Papierbahn erzielen, als dies bei
den bekannten Verfahren der Fall ist. Zwar wird die erzielte
Glatte durch die Nachtrocknung etwas verringert, sie liegt je~
doch auch nach der Nachtrocknung noch wesentlich Uber den bis-
her erreichten Werten flir Naturpapier, so da8 zumindest in ei-
ner Reihe von Anwendungsfé@llen das teurere, gestrichene Druck-
papier durch das nach dem erfindungsgem@Ben Verfahren veredel-
te Naturpapier ersetzt werden kann., Man kann aber auch die
héhere Gl&ttwirkung, welche mit dem erfindungsgeméBen Verfah-
ren erreicht wird, zu einer Reduzierung des Liniendrucks
nutzen, so daB bei einer gegenllber bekannten Verfahren glei-
chen Glétte eine deutlich geringere Verdichtung der Papierbahn
vihrend der Satinage erfolgt. Selbstversténdlich lassen sich
auch Zwischenwverte zwischen maximaler Glétte bei gleichblei-
bender Verdichtung einerseits und minimaler Verdichtung bei
gleichbleibender Glé&tte andererseits beliebig wihlen.

SchieBlich bietet das erfindungsgeméiBe Verfahren auch.Vorteile
in Verbindung mit einer Behandlung der Papierbahn innerhalb
‘einer Gruppe der Papiermaschine, also beispielsveise einem In-
line-Kalander oder einem Gl&ttwerk. Auch hier kann die ﬁélzen—
zahl vermindert werden, wodurch beispielsweise das Aufflihren
der Bahn vereinfacht wird, oder aber eine hBhere Gl&tte er-
reicht werden, als dies bisher beispielsweise mit einem Gl&tt-
verk méglich war, selbst wenn man berlicksichtigt, daB8 der
Nachtrocknungsproze die erreichte Gl&tte wieder etwas ver-
ringert. SchlieBlich erméglicht das erfindungsgeméBe Verfahren
auch eine Verminderung der Temperatur der Kalanderwalzen und/-

oder des Liniendrucks zur Erhthung der Standzeit der Papier-
valzen.
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* Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird wéhrend des Trock-

nungsprozesses die Papierbahn einer Konvektionstrocknung un-
tervorfen, da diese Art der Nachtrocknung besonders raum- und
kostensparend ist. Es sind aber auch andere Trocknungsarten,
beispielsweise eine Strahlungstrocknung mittels Infrarotstrah-
lung, oder eine Kontakttrocknung verwvendbar, wobei letztere
mittels beheizter Zylinder durchgeflihrt werden kann.

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, eine kostenglin-
stige Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméfBen Ver-
fahrens zu schaffen. Diese Aufgabe ist erfindungsgemé@B durch

die Merkmale des Anspruches 7 geldst.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Konvektions-
trockner l&ngs der Durchlaufstrecke der Papierbashn mehrere im
vesentlichen gegeneinander gerichtete Luftstréme erzeugende
Diisenpaare auf.

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispiels im einzelnen erl&dutert. Die
einzige Figur zeigt in schematischer Ansicht einen Kalander

mit nachgeordnetem Konvektionstrockner.

In einen als Ganzes mit 1 bezeichneten Verdichtungskalander

bekannter Bauart wird eine Papierbahn 2 mit einem Feuchtig-

keitsgehalt, der zwischen 15 % und 25 % betrégt, eingefilhrt,
vobei der Durchlauf durch den Kalander in bekannter Weise am
obersten Walzenspalt beginnt. Der Verdichtungskalander 1 hat
15 Arbeitswalzen. Seine Metallwalzen sind mit Dampf beheizt.
Der einstellbare Liniendruck betrégt bis zu 500 kNm.

Die Beheizung der Walzen und insbesondere die Arbeitsgeschwin-
digkeit des Verdichtungskalanders 1 sind so gew&hlt, daB die

Papierbahn den Kalander mit einem Trockengehalt von etwva 10 %
verl&st.
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Die Papierbahn 2 wird unmittelbar nach dem Austritt aus dem
Verdichtungskalander 1 in einen als Ganzes mit 3 bezeichnetgn
Konvektionstrockner eingefiihrt, der, wie die Figur 1 zeigt, im
Ausfiihrungsbeispiel unmittelbar neben dem Kelandergerlist unter
der Biihne 4 angeordnet ist, auf dem sich die Lagerungsvorrich-
tung fiir die Rolle befindet, von der die in den Verdichtungs-
kalander 1 einlaufende Papierbahn 2 sbgezogen wird.

Der Konvektionstrockner 3 enthélt l&ngs der geradlinigen
Durchlaufstrecke mehrere Diisenpaare, die aus je einer Diise 5,
die gegen die Unterseite der Papierbahn 1 gerichtet ist, und
einer Diise 6, die gegen die Oberseite der Papierbahn gerichtet
ist, bestehen. Diese Diisen 5 und 6 richten HeiBluftstréme ge-
gen die Papierbahn, durch welche die Papierbahn gefiihrt und
ihr Feuchtigkeitsgehalt bis zu der gewlinschten Restfeuchte
vermindert wird, die beispielsweise 6 %¥ betrdgt. Nach dem Aus-
tritt aus dem Konvektionstrockner 3 wird die Papierbahn wieder
aufgewickelt. Sie hat nicht nur die gewiinschte hohe Verdich-
tung, sondern auch eine Gl&étte, wie sie bisher bei Naturpapier

nicht erreicht werden konnte.

Die aus dem Konvektionstrockner 3 austretende Bahn 2 wird vor-
teilhafterwveise liber einen in bekannter Weise susgebildeten,
nicht dargestellten Kiihlzylinder gefiihrt. Man kann dann die
Leistung des Konvektionstrockners voll susnutzen und dadurch
seine Lénge auf ein Minimum reduzieren, ohne eine zu hohe Pa-

piertemperatur beim nachfolgenden Aufwickelvorgang zu haben.

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwéhnten sowie auch die
nur allein aus der Zeichnung entnehmbaren Merkmale sind als
veitere Ausgestaltungen Bestandteile der Erfindung, auch wvenn

sie nicht besonders hervorgehoben und insbesondere nicht in

den Anspriichen ervihnt sind.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln von Papier, bei dem eine
Papierbahn durch wenigstens einen Walzenspalt, in dem auf sie
ein Druck ausgelibt wird, hindurchgefihrt und die Feuchtigkeit
der Papierbahn auf einen Endwert vermindert wvird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Papierbahn mit einer liber dem Endwert
der Feuchtigkeit liegenden Feuchte aus dem Walzenspalt oder
dem letzten der Walzenspalte herausgeflihrt und danach zur
Reduzierung der Feuchtigkeit auf den Endwert beim Durchlauf

durch eine Trocknungseinrichtung einem TrocknungsprozeB ausge-
setzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB bei einem Durchlauf der Papierbahn durch einen Kalan-
der mit einer das Erreichen des Endwertes der Feuchte beim
Austritt gestattenden Anzahl von Waslzen, von denen ein Teil
beheizt ist, zur Erzielung einer iiber dem Endwert der Feuchte
liegenden Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn beim Austritt aus
dem Kalander dessen Arbeitsgeschwindigkeit entsprechend erhtht
vird.

A Y
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekengég

zeichnet, daB der Durchlauf der Papierbahn durch den Walzen-

spalt oder die Walzenspslte bei einem verminderten Liniendruck
erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Durchlauf der Papierbahn durch

den Walzenspalt oder die Walzenspalte bei einer verminderten
Temperatur der Walzen erfolgt.



5. Verfashren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Erzielung eines {iber dem Endwert
der Feuchte liegenden Feuchtigkeitsgehalts der Papierbahn bei
deren Austritt aus dem letzten Walzenspalt eine Vorrichtung

mit einer verkleinerten Anzahl von Walzenspalten eingesetzt
wvird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Papierbahn vdhrend des Trock-

nungsprozesses einer Konvektionstrocknung unterwvorfen wird.

7. Vorrichtung zur Durchfiilhrung des Verfahrens gem#B
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB einer als Verdich-
tungskalander (1) oder als Satinierkalander oder als Gléttwerk
ausgebildeten Einrichtung eine Trocknungseinrichtung (3) nach-
geordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Trocknungseinrichtung als Konvektionstrockner (3)
ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daBl der Konvektionstrockner (3) léngs der Durchlauf-
strecke der Papierbahn mehrere im wesentlichen gegeneinander
gerichtete Luftstréme erzeugende Diisenpaare (5, 6) aufweist.
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