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@ Verfahren zur Erzeugung von Gldtte und Glanz auf einer Papierbahn und entsprechende

Kalanderanordnung.

@ Die Kalanderanordnung (100) umfaBt zwei Wal-
zenpaare (10,20), die von der Papierbahn (1) nach-
einander durchlaufen werden. Die Walzenpaare
(10,20) umfassen je eine hochbeheizte harte Walze
(2) und eine weiche Walze (3). Den dadurch gebilde-
ten Walzspalten (9,19) ist jeweils eine Kihleinrich-
tung (5,13) vorgeschaltet, um eine zu hohe Authei-
zung des Inneren der Papierbahn (1) und die damit
einhergehende innere Teilpiastifizierung zu begren-
zen.

Xerox Copy Centre



EP 0 341 457 A2

Verfahren zur Erzeugung von Glitte und Glanz auf einer Papierbahn und entsprechende Kalanderan-

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
der dem Oberbegriff der Anspriiche 1 und 2 ent-
sprechenden Art sowie eine Kalanderanordnung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Ein gattungsgem&Bes Verfahren und eine sol-
che Kalanderanordnung sind aus der DE-OS 36 00
033 bekannt. Die bekannte Ausflihrungsform um-
faBt zwei von der Papierbahn nacheinander pas-
sierte Walzenpaare, deren Walzen umgekehrt an-
geordnet sind, d.h. beim ersten Walzenpaar greift
die harte Waize von der einen Seite an der Papier-
bahn an, beim zweiten Walzenpaar von der ande-
ren Seite. Auf diese Weise ergibt sich eine auf
beiden Seiten gleiche Behandlung und Oberfld-
chenausbildung der Papierbahn. Die harte, d.h. die
Stahiwalze, ist bei den beiden Walzenpaaren auf
eine Temperatur erhitzt, die mindestens der Tem-
peratur entspricht, bei der die Fasern der Papier-
bahn sich zu verformen beginnen. Bei Papier liegt
diese Temperatur bei ungefdhr 175° C. Durch die
hohe Temperatur ergibt sich eine Papierbahn mit
verbessertern Glanz chne wesentlichen Verlust an
spezifischem Volumen, d.h. Volumen pro Gramm
Papiermasse, was dem Kehrwert der Dichte ent-
spricht.

Ein Zhnlicher Stand der Technik ist auch in der
US-PS 46 24 744 beschrieben.

Die Wirkung des Kalandrierens mit hochbe-
heizten Stahlwalzen, was auch als Temperaturgra-
dientenkalandrieren bezeichnet wird, ist in der Ar-
beit von R.H. Crotogino in der Zeitschriit "TAPPI"
Journai Vol. 65 Nr. 10 (Oktober 1982), S. 97 bis
101 untersucht worden. Durch den Kontakt der
Papierbahn mit einer sehr heifen Walze beim Pas-
sieren des Walzspalts werden die oberfldchenna-
hen Fasern auf eine Temperatur gebracht, bei der
sie teilplastisch zu werden beginnen. Die Fasern
sind bekanntlich hoh! und werden in dem teilplasti-
schen Zustand dauerhaft flachgedriickt, wodurch
eine Einebnung der Oberfliche der Papierbahn
eintritt, die natlirlich durch die Friktion beim Arbei-
ten gegen eine "weiche" Walze mit Papier- oder
Kunststoffbelag noch unterstiitzt wird. Da die Wéir-
meleitung von den duBeren Schichten der Papier-
bahn in das Innere als Transportvorgang zeitabhin-
gig ist, findet in der kurzen Zeit des Passierens des
Walzspaits im Innern keine wesentliche Aufheizung
statt und bleibt die Temperatur dort niedrig, so das
die Fasern im Innern nicht teilplastisch werden,
vieimehr ihre Elastizitdt bshalten und nach dem
Passieren des Walzspalts in ihre aite Form zurlick-
kehren. Die Plastifizierung bleibt also auf die Ober-
fldchenschichten beschrénki.

Dieser Effekt ist erwlinscht. Es soll an der

ordnung
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Oberflache ein mdglichst guter Glanz vorhanden-
sein, ohne daf die Papierbahn im Ganzen durch
eine durch eine durchgehende Plastifizierung zu
einer kompakten Masse mit niedrigem spezifi-
schem Volumen und schlechter Opazitdt zusam-
mengedriickt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
sen Effekt der Glanzerzeugung an der Oberfliche
ohne Erniedrigung des "Bulks". d.h. des spezifi-
schen Volumens im Innern, noch zu steigern.

Diese Aufgabe wird in einem ersten verfahrens-
mifigen Aspeki durch die in Anspruch 1 wiederge-
gebene Erfindung geldst.

Durch die Kihiung ist erreicht, daB der Tempe-
raturgradient zwischen der heiBen Oberfliche der
harten Walze und dem Innern der Papierbahn grd-
Ber wird und die inneren Bereiche also weiter von
dem Temperaturbereich entfernt bleiben, in wel-
chem die glanzerhdhende Teilplastifizierung der
Fasern eintritt. Diese Wirkung bleibt vieimehr ganz
auf die oberflichennahen Schichten beschrénkt, so
daff die Papierbahn im Innern ihr spezifisches Volu-
men behilt und eine gute Opazitdt und Bedruck-
barkeit aufweist.

Die Kihlung von mit Gldite und Glanz zu ver-
sehenen Papierbahnen ist fiir sich genommen auch
in der US-PS 42 77 524 beschrieben. Hierbei han-
delt es sich aber nicht um eine Einwirkung auf die
Fasern der Papierbahn. Die Papierbahn ist vielmehr
mit einer Kunstharzemulsion gestrichen, die, nach-
dem sie beim Durchgang durch sinen ersten Walz-
spalt plastifiziert worden ist, vor dem Durchgang
durch einen zweiten Walzspalt wieder erstarren
soll, damit sich ein besonders erh&hter Glanz auf
dem Strich ergibt.

Der Wirmeentzug bei der Kihlung kann ein-
seitig oder von beiden Seiten erfolgen. Er muB
jedoch so durchgreifend sein, dag auch den inne-
ren Bereichen der Papierbahn merklich Wirme
entzogen wird.

Die Erfindung verwirklicht sich auch in einem
anderen verfahrensmifigen Aspekt, der in An-
spruch 2 wiedergegeben ist. )

Hier findet die Kiihiung der Warenbahn nicht
vor dem Einlauf in den Walzspalt, sondern im
Walzspalt selbst von der Seite der weichen Walze
her statt. Zielsetzung und Auswirkung sind diesel-
ben wie bei dem Verfahren nach Anspruch 1.

In beiden Fillen kann es sich empfehien, die
Gléttwirkung der hochbeheizten harten Walze
durch eine zusiizliche Oberflichenbeheizung der
Papierbahn auf der zu gldttenden Seite zu unter-
stiltzen.

Wihrend also die Kihlung der Erhaltung des
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Bulks im Innern der Papierbahn dient, erhdht die
Oberflichenbeheizung die Glanzwirkung der harten
Walze durch eine schon vorher vorgenommene
Steigerung der Oberflichentemperatur. Die zusétz-
liche Oberflichenbeheizung sollte natirlich so vor-
genommen werden, daf sie sich auf die Oberfla-
che beschrinkt, damit nicht die Wirkung der Kiih-
lung wieder zunichte gemacht wird. Sie kommt
insbesondere bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten
in Betracht, bei denen es schwierig sein kann, die
erforderliche Aufheizung in dem kurzen Kontakt-
zeitraum der Papierbahn in der hochbeheizten har-
ten Walze zustande zu bringen.

Die Erfindung bezieht sich auch auf die den
Anspriichen 1 und 2 entsprechenden Kalanderan-
ordnungen, die in den Anspriichen 4 und 5 wieder-
gegeben sind.

In den meisten Fillen wird es darum gehen,

die Papierbahn von beiden Seiten zu behandeiln, .

um ihr auf beiden Seiten im wesentlichen gleiche
Eigenschaften zu verleihen.

In der bevorzugten Ausflihrungsform sind da-
her zwei Walzenpaare vorhanden, die zwei von der
Papierbahn nacheinander durchlaufene Walzspaite
bilden, wie es in der DE-OS 36 00 033 dargestellt
ist.

Bei dieser Ausflihrungsform sollte geméB An-
spruch 6 zumindest dem zweiten Walzspalt eine
Kihleinrichtung flir die durchlaufende Papierbahn
vorgeschaltet sein, um der TemperaturerhBhung im
Innern entgegenzuwirken, die durch die Behand-
lung der Papierbahn im ersten Walzspalt und das
anschliefende Eindringen der W&rme in die Pa-
pierbahn verursacht wird.

Die durchgreifendste Wirkung findet statt, wenn
beiden Walzspalten eine Kuhleinrichtung vorge-
schaltet ist (Anspruch 7).

Die Kihleinrichtung kann im einzelnen gem&s
Anspruch 8 oder 9 ausgebildet sein.

Wie bereits erwdhnt, kann die Gléttwirkung der
hochbeheizten harten Waize unterstiitzt werden, in-
dem auf die Papierbahn auf die zu glédttende Seite
schon vor dem Einlauf in den betreffenden Walz-
spalt eine gewisse Wirmemenge aufgebracht wird
{Anspruch 10).

Die entsprechende Heizeinrichtung kann im
ginzelnen gem&p den Anspriichen 11 bis 13 ausge-
bildet sein.

Die Durchfiihrung des Verfahrens bedarf je
nach Art, Vorbehandlung und Feuchtegehalt der
Papierbahn sowie Arbeitsgeschwindigkeit und
Druck in den Walzspalten im einzelnen einer sorg-
filtigen Steuerung der Ubertragenen Wirmemen-
gen.

Soweit diese Wirmemengen mittels umiaufen-
de Walzen der Papierbahn entzogen bzw. auf diese
aufgebracht werden, ist die Anderung des Um-
schiingungswinkels gem&B den Anspriichen 14 und
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15 eine relativ einfach zu verwirklichende Methode,
die Kontaktzeit der Bahn an der betreffenden Wal-
ze und damit die Ubergehende Wirmemenge an-
zupassen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung schematisch dargestellt. Sie zeigt
eine Seitenansicht der erfindungsgeméfen Kalan-
deranordnung.

Die als Ganzes mit 100 bezeichnete Kalande-
ranordnung umfaBt zwei Walzenpaare 10 und 20,
die von der Papierbahn 1 nacheinander durchlau-
fen werden und jeweils sine hochbeheizte Stahlwal-
ze 2 mit Oberflichentemperaturen im Bereich von
150 bis 250° C sowie eine "weiche", d.h. mit
ginem Papier- oder Kunsistoffbezug 4 versehene
Walze 3 umfassen. Bei dem Walzenpaar 10 greift
die hochbeheizte Stahiwaize 2 von unten an der
der Papierbahn 1 an, bei dem Walzenpaar 20 die
entsprechende hochbeheizte Stahiwalze 2 von
oben.

Zumindest eine der zusammenwirkenden Wal-
zen 2,3 jedes Walzenpaars 10,20 ist durchbie-
gungsgesteuert. Zum Schutz des Belages 4 der
weichen Walze 3 kann vorgesehen sein, daB die
Papierbahn 1 breiter ist als die Belagbreite, so daf
der Belag 4 nicht gegen die hochbeheizte Walze 2
lduft. Die Uiberstehenden Rénder kdnnen nach Be-
endigung der Behandlung abgetrennt werden.

Die Papierbahn 1 l8uft mit dem Ublichen
Feuchtigkeitsgehalt von 5 bis 15 % zundchst ge-
miB der Zeichnung von links durch ein Kihifeld 5,
in welchem beispielsweise kaite Luft auf die Bahn-
oberfldche aufgeblasen und daddrch ihre Tempera-
tur abgesenkt wird, beispielsweise unter die Umge-
bungstemperatur, wenn die Papierbahn 1 vorher
Umgebungstemperatur hatte.

Die gekiihite Papierbahn 1 wird sodann Uber
eine Umilenkrolle 6 vertikal nach unten umgelenkt
und passiert eine Heizvorrichtung 7, die zum Bei-
spiel als Strahlungssheizung ausgebildet sein kann
und mittels deren die Papierbahn oberfldchlich auf
der der beim Passieren des Walzenpaars 10 der
hochbeheizten harten Walze 2 zugewandten Seite
eine TemperaturernGhung erfdhrt. Nach Zurlickle-
gung eines vertikalen Abschnitts, in dem sich die
Heizvorrichtung 7 befindet, wird die Papierbahn 1
Uber eine vertikal bewegliche Umlenkrolle 8 ge-
fiihrt. Danach lduft die Papierbahn 1 in den Walz-
spalt 9 des ersten Walzenpaars 10 ein. Die vertika-
le Beweglichkeit der Umlenkrolle 8 hat den Zweck,
den Umschiingungswinkel o der hochbeheizten
harten Walze 2 zu dndern, um durch eine entspre-
chend gednderte Kontakizeit den Wadrmelbergang
von der Walze 2 auf die in dem Walzspalt 9 zu
glittende untere Seite der Papierbahn 1 zu dndern
und anpassen zu k&nnen.

Die Wirkung der Behandlung in dem Walzspalt
9 auf die zu gldttende untere Seite der Papierbahn
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1 wird {ber eine Gldttemefeinrichtung 11 erfaft,
deren Signale in einer Steuereinrichtung 12 verar-
beitet und zur Steuerung der Lage der Umienkrolle
8 und damit des Umschlingungswinkels « benutzt
werden.

Die Papierbahn 1 hat nach dem Verlassen des
Walzspalts 9 auf der Unterseite eine erhebliche
Temperatur, die sich normalerweise in das Innere
der Papierbahn 1 ausbreiten wiirde. Um dies zu
verhindern, wird die Papierbahn 1 {ber eine Kiihi-
walze 13 geleitet, die dem n#chsten Walzenpaar
20 vorgeschaltet ist. Dadurch wird die vorher hoch-
beheizte Seite der Papierbahn 1 abgeklhlt und ihr
insgesamt Warme entzogen. Das MaB der Kihlwir-
kung kann durch Anderung des Umschlingungswin-
kels 8 der Kiihiwalze 13 mittels der heb-und senk-
baren Umienkrolle 14 gesteuert werden.

Der Umlenkrolle 14 folgt in Bahnlaufrichtung
eine heb- und senkbare Umienkroile 15 derart, das
zwischen den Umlenkrollen 14 und 15 ein vertikaler
Bahnabschnitt vorhanden ist, dessen Lage sich bei
Anderungen der Lage der Umienkrollen 14,15 nicht
dndert und in dem der der hochbeheizten Walze 2
des zweiten Walzenpaars 20 zugewandten oberen
Seite der Papierbahn 1 eine Heizeinrichtung 16
gegenlbersteht, die die Warenbahn 1 oberfldchlich
aufheizt. Mit der oberfldchlichen Zusatzwédrme ge-
langt die Warenbahn 1 in den Walzspalt 19 des
zweiten Walzenpaars 20, wobei der Umschlin-
gungswinkel v der hochbeheizten Walze 2 und
damit deren Einwirkung auf die Papierbahn 1 durch
die Steliung der Umienkrolle 15 bestimmt ist.

Der Effekt der Behandiung in dem Walzspait
19 wird durch die MeBeinrichtung 21 kontrolliert
und einer Steuervorrichtung 22 eingegeben, die die
Lage der Umienkrolle 15 steuert.

Um eine Uberhitzung der Beldge 4 der Walzen
3 zu vermeiden, sind TemperaturmeBeinrichiungen
17 vorgesehen.

Anstelle der oder zusitzlich zu den Kihiein-
richtungen 5,13 kann auch vorgesehen sein, daB
die weichen Walzen 3 gekiihit sind, so daf also die
Papierbahn 1 auf der einen Seite an der hochbe-
heizten harten Walze 2, auf der anderen Seite an
der geklihlten Walze 3 anliegt. Die Kiihiwirkung der
weichen Walze 3 kann durch Anderung des Um-
schlingungswinkels beeinfluft werden. Es versteht
sich, daB dann nicht gleichzeitig auch der Um-
schlingungswinkel an der harten Walze 2 gedndert
werden kann.

Alle genannten Merkmale kénnen unterschied-
lich kombiniert werden. Statt des Kihlfeldes 5 kann
die Kihlung an dieser Stelle ebenfalls durch eine
gekihite Walze erfolgen. Auch kann natlirlich statt
der gekiihlten Walze 13 eine Kihifeld vorhanden
sein, wobei allerdings die gekiihlie Walze 13 inso-
fern Vorteile hat, als sie gezielt an der durch die
hochbeheizte harte Walze 2 des Walzspalts 9 auf-
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geheizten Seite der Papierbahn 1 angreift. Die
Heizvorrichtungen 7, 16 sind nur fakultativ. Es kann
auch nur eine oder Uberhaupt keine zusiizliche
Heizvorrichtung vorhanden sein.

Anspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung von Glétte und
Glanz auf einer Papierbahn in einer Kalanderanord-
nung mit mindestens einem Walzenpaar, welches
einen von der Papierbahn durchlaufenen Walzspalt
bildet und eine weiche und eine harte Walze um-
faBt und bei welchem zumindest die harte Walzen
auf eine Temperatur beheizt wird, bei der eine
merkliche Plastifizierung der Oberflichenfasern der
durch den Walzspalt hindurchlaufenden Papierbahn
eintritt, dadurch gekennzeichnet, daB die Papier-
bahn vor dem Einlauf in den Walzspalt gekihit
wird.

2. Verfahren zur Erzeugung von Gilitte und
Glanz auf einer Papierbahn in einer Kalanderanord-
nung mit mindestens einem Walzenpaar, weiches
einen von der Papierbahn durchlaufenen Walzspalt
bildet und eine weiche und eine harte Walze um-
faBt und bei welchem zumindest die harte Walze
auf eine Temperatur beheizt wird, bei der eine
merkliche Plastifizierung der Oberflichenfasern der
durch den Walzspalt hindurchlaufenden Papierbahn
eintritt, dadurch gekennzeichnet, daB die Papier-
bahn beim Durchlauf durch den Walzspait durch
die weiche Walze gekiihit wird. '

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Papierbahn auf der zu
glatienden Seite vor dem Einlauf in einen Walz-
spalt zusétzlich oberflichenbeheizt wird.

4. Kalanderanordnung zur Erzeugung von Glat-
te und Glanz auf einer Papierbahn mit mindestens
einem Walzenpaar, welches einen von der Papier-
bahn durchiaufenen Walzspalt bildet und eine wei-
che und eine harte Walze umfaBt und bei weichem
zumindest die harte Walze auf eine Temperatur
beheizbar ist, bei der eine merkliche Plastifizierung
der Oberflichenfasern der durch den Waizspalt
hindurchiaufenden Papierbahn eintritt, zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dai dem Walzspalt (9,19)
eine Kihleinrichiung (5,13) flir die hindurchlaufen-
de Papierbahn (1) vorgeschaitet ist.

5. Kalanderanordnung zur Erzeugung von Gléi-
te und Glanz auf einer Papierbahn mit mindestens
einem Walzenpaar, welches einen von der Papier-
bahn durchiaufenen Walzspalt bildet und eine wei-
che undeine harte Walze umfaft undbei welchem
zumindest die harte Walze auf eine Temperatur
beheizbar ist, bei der eine merkliche Plastifizierung
der Oberflichenfasern der durch den Walzspalt
hindurchlaufenden Papierbahn eintritt, zur Durch-
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fihrung des Verfahrens nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die weiche Walze (3)
des Wailzspalts (9,19) gekinit ist.

6. Kalanderanordnung nach Anspruch 4 oder 5
mit zwei Walzenpaaren, die zwei von der Papier- 5
bahn nacheinander durchlaufene Walzspalte bilden,
wobei die harte Walze des einen Walzenpaars von
einer Seite, die harte Walze des anderen Wailzen-
paars von der anderen Seite an der Papierbahn
angreifen, dadurch gekennzeichnet, daf zumindest 10
dem zweiten Walzspalt (19) eine Kihleinrichtung
(13) fiir die durchiaufende Papierbahn (1) vorge-
schaltet ist.

7. Kalanderanordnung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, daB auch dem ersten Waiz- 15
spait (9) eine Kihleinrichtung (5) fUr die durchiau-
fende Papierbahn (1) vorgeschaltet ist.

8. Kalanderanordnung nach einem der Anspri-
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Kihl-
ginrichtung (5) ein Kihifeld umfaBt, in welchem von 20
mindestens einer Seite her gekihlte Luft gegen die
Papierbahnoberfliche geblasen wird.

9. Kalanderanordnung nach einem der Ansprii-
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Kiihi-
einrichtung (13) eine von der Papierbahn (1) um- 25
schiungene geklihlite Walze umfaft.

10. Kalanderanordnung nach einem der An-
spriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf min-
destens einem Walzspalt (9, 19) eine Oberflidchen-
heizeintichtung (7, 16) fur die in dem Walzspalt (9 30
bzw. 19) zu gléttende Seite der Papierbahn vorge-

" schaltet ist.

11. Kalanderanordnung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (7,

16) eine Strahlungsheizung umfaBt. 35

12. Kalanderanordnung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daf die Heizeinrichtung (7,

16) eine Einrichtung zur Beblasung der Papierbahn
(1) mit einem erhitzten gasférmigen Medium um-
faBt. 40

13. Kalanderanordnung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, da die Heizeinrichtung eine
beheizte, von der Papierbahn (1) umschiungene
Walze umfaBt.

14, Kalanderanordnung nach einem der An- 45
spriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf der
Umschlingungswinke! (a,y) der Papierbahn (1) an
der hochbeheizten harten Walze (2) bzw. der be-
heizten Walze verdnderbar ist. '

15. Kalanderanordnung nach einem der An- &0
spriiche 4 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf der
Umschlingungswinkel der Papierbahn (1) an der
gekiihiten Walze (13) bzw. an der gekiihiten wei-
chen Waize (3) verdnderbar ist.

55
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