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@ Verfahren zum Glitten einer Papier- oder Kartonbahn.

&) Das Glatten erfolgt in einer Glattzone (2), in der
mit einem Druck unter Einsatz von Temperatur und
Feuchtigkeit gearbeitet wird. Die gewlinschte Glétie
wird bei entsprechend langer Verweilzeit der Materi-
albahn (1) in einer in Anbetracht der Bahnlaufge-
Eschwindigkeit entsprechend langen Gléttzone (2) er-
reicht. Eine noch feuchte Bahn (1) wird zwischen
K heiderseits der Bahn (1) angeordneten, Uber die
Bahn zueinanderweisenden, parailel verlaufenden,
gegen die Bahn jeweils anprefbaren, beheizbaren
O Fiichen (3, 4) geflihrt. Die Fiichen (3, 4) sind zum
Bilden und Halten einer vorgegebenen definierten
Kontur der Glittzone (2) Uber ihre ganze Linge
ausgebildet. Die eine Flidche (3) ist z.B. als ein
Q. Mantel (5) einer beheizten Walze (6), und die zweite
L Fische (4) ist als ein endloses flexibles Band (7)
ausgebildet, das in Richtung zu dem Walzenmantel
(5) mittels eines konkaven Stlitzelementes (8) an-

preBbar ist.
Wenn gewlnscht, kann mit dem Verfahren die
Bahn (1) beiderseits gegléttet werden.
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Verfahren zum Glatten einer Papier- oder Kartonbahn

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glét-
ten einer Papier- oder Kartonbahn der im Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art.

Ein solches Verfahren ist aus der Européischen
Patentanmeldung Nr. 0 141 614 A2 bekannt. Die
lange Glittzone wird zwischen einem glatten Man-
tel einer beheizten Walze und einem den Mantel
teilweise umschiingenden Band gebildet. Eine noch
nicht kalandrierte Papier- oder Kartonbahn wird be-
ziiglich der Bahndicke mehr oder weniger getrock-
net oder befeuchtet und anschlieBend mit der
Bahnseite der hGheren Feuchte gegen den Mantel
der beheizten Walze mittels des Bandes ange-
driickt. Die eine Oberfliche der Bahn wird damit
wihrend der Verweilzeit in der Gldttzone gegléttet.
Ein gewlinschter Gléttvorgang erfolgt also nur an

einer Seite der Bahn. Wéhrend des Glidttvorgangs -

sind der Einsatz von Temperatur und Druck in der
Glittzone uniibersichtlich und schwer kontrollier-
bar. : '
Ziel der Erfindung ist ein Verfahren zum Glat-
ten einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem eine
noch feuchte Bahn, ohne zuvor in aufwendiger
Weise ein asymmetrisches Feuchteprofil bezliglich

der Bahndicke erzeugen zu miissen, jeweils wie

gewlinscht gegléttet werden kann. Dabei soilen der
Einsatz von Druck und Temperatur wihrend des
Glattvorgangs Ubersichtlich und gut regulierbar
sein. :

Dieses Ziel wird durch MaBnahmen, die im
Kennzeichen des Patentanspruchs 1 angegeben
sind, erreicht. i

Durch Anwendung von MaBnahmen, die in den
Unteranspriichen angegeben sind, |48t sich der
Glattvorgang besonders Ubersichtlich und kontrol-
lierbar nach Wunsch gestalten.

Da in der langen Glattzone Uber die Stiitzel-
emente ein relativ niedriger... jeubeb-ver.. bei der
Druckabstufung werden kann, werden an Stellen
hdheren Flachengewichis der Papier- ader Karton-
bahn Druckspitzen weitgehend vermieden und eine
bessere Qualitdt des Produkts erzielt. Es knnen
durch die relativ lange Glédtizone und geniigend
lange Verweilzeit des Materials in der Glatizone
und damit die gewlinschten Glattwerte beiderseits
der Bahn auch bei hSheren Bahngeschwindigkeiten
erreicht werden. Insbesondere die Anwendung
niedrigerer Driicke. und hoher Temperaturen der
anprefbaren Flichen in Verbindung mit hoheren
Bahnfeuchten beglinstigen eine das Volumen dey
Bahn schonende Glditung, was hier gewlinscht
wird. - '

Im weiteren wird der Erfindungsgegenstand né-
her beschrieben und erkiédrt. Die Beschreibung be-
zieht sich auf sine Zeichnung, in welcher zeigen:
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Fig.1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel in einer
dazu vorgesehenen Vorrichtung,

Fig. 2 bis 4 weitere Ausflihrungsbeispiele,

Fig. 5 eine Burstenwalze und

Fig. 6 ein Stlitzrahmen mit Biirstenrollen,

Fig. 7 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel mit
einem Stiitzelement.

Das Verfahren zum Glatien einer in der Bahn-
laufrichtung (Pfeil) sich bewegenden Papier- oder
Kartonbahn 1 vollzieht sich in mindestens einer
Glittzone 2 bei einer definierten Dauer des Glati-
vorgangs. Das Material befindet sich in der Glétizo-
ne 2 wihrend einer Verweilzsit, die aus der Linge
der Glittzone 2 und der Bahnlaufgeschwindigkeit
errechenbar ist. Wihrend dieser entsprechend der
Linge der Glattzone verldngerten Verwsiizeit wird
das zu gldtiende Material, d.h. die Papier- oder
Kartonbahn einem’ einstellbaren Druck in der Gl&tt-
zone 2 ausgesetzt. Bei einer vorteilhaften Wahl der
Bedingungen kann der Druck relativ niedrig sein.
Uber die beiderseits der Bahn 1 angeordneten Fl3-
chen 3 und 4 kommt es zum Einsatz von Tempera-
tur, was zusammen mit der Feuchtigkeit der Bahn
1 zur gewlinschten Géttung der Bahn flihrt. Die
Bedingungen kdnnen vorteilhaft so gewdhlt wer-
den, daB keine UberpreBten Stellen in einer Bahn
ungleichméBigen Flachengéwichts entstehen. Dies
geschient in der verléngerten Glatizone 2, die aus-
reichend lang ist, um in ihr eine geniigende Ver-
weilzeit des Materials in Anbetracht der zu fahren-
den Bahngeschwindigkeit zu erreichen. Die Glatt-
zone 2 muB so lang sein, daB der gewlinschte
Glattvorgang wahrend der Verweilzeit abgeschlos-
sen und die gewlinschte Glétte erreicht werden
kann. Je héher die Bahnlaufgeschwindigkeit sein
soll, desto linger muB im aligemeinen die Linge
der Glittzone ausgestaltet werden.

Der Einsatz von Druck, Temperatur, Feuchtig-
keit und die Linge der Gléttzone werden in Abhén-
gigkeit davon gewdhlt, welche Glitte an welchem
Material und bei welcher Bahngeschwindigkeit er-
reicht werden soll.

" Eine Vorrichtung, die als Beispiel in den Figu-
ren in verschiedenen schematisch dargesteliten
Versionen gezeigt ist, dient zum Ausflihnren des
erfindungsgeméfen Verfahrens. Die Vorrichtung
hat eine Gléttzone 2, die zwischen zwei zueinander
weisenden Fldchen 3 und 4 gebildet wird. Die
Flachen 3 und 4 verlaufen zueinander parallel, sind
bsheizbar und zueinander einstellbar, so daf die
Bahn 1 einem definierten Prefdruck ausgesetzt
werden kann. Die Flichen 3 und 4 erstrecken sich
liber einen Lingsabschnitt in Bahnlaufrichtung, die
mit einem Pfeil angedeutet ist.

Nach dem Ausflihrungsbeispiel geméB Fig. 1
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ist die eine Flache 3 ein Mantel 5 einer Walze 6.
Die zweite Fliche 4 wird mittels eines endlosen,

flexiblen Bandes 7 gebildet. Das Band 7 ist in-

Richtung zu dem Walzenmantel 5 mittels eines
anprefbaren Stlitzelementes 8 abgestlitzt. Dieses
weist eine zum Band 7 konkave Abstlitzfliche auf,
die zu dem Radius des Waizenmantels 5 komple-
mentir ausgebildet ist. Der Mantel 5 der Walze 6
und das Band 7 sind mit der gleichen Geschwin-
digkeit antreibbar wie die Laufgeschwindigkeit der
Bahn 1. Wenn es technologisch gewlnscht ist,
k&nnen auch Differenzgeschwindigkeiten angewen-
det werden.

Anstelle des Mantels 5 der Walze 6 kann auch
ein flexibles Band 19 verwendet werden, das auf
bekannte, hier nicht gezeichnete Weise Uber Roll-
walzen gefiihrt ist und in der Gldttzone 2 zu einer
konvexen Form mittels eines Stlitzelementes 18
geformt wird. Die konvexe Abstlitzfldche ist kom-
plementdr ausgebildet zu der gegeniiberliegend
angeordneten konkaven Fldche des Stiltzelementes
8. Bei Verwendung eines Metalibandes hat dieses
den Vorteil einer guten Beheizbarkeit. Eine z.B.
Induktionsheizung fir das Band 19 ist in Fig. 1
angedeutet und mit 20 bezeichnet. Eine andere
eingetzbare Vorrichtung, z.B. zur Beheizung mit
Dampf oder HeiBluft ist auch in Fig. 1 angedeutet
und mit 21 bezeichnet, Dieses kdme vorteilhafter-
weise besonders dann zur Anwendung, wenn es
sich um sin Nichtmetall-Band 19 handelte.

Der anzuwendende Druck in der Gléttzone 2 ist
durch das Einstellen des Druckes im Druckmedium
des Stlitzelementes 8 bzw. der Stlitzelemente 8
und 18 erzeugbar. Die Oberflichentemperatur der
Gl&ttflache ist mitteis der Vorrichtungen 20 bzw. 21
einstellbar. Die Feuchtigkeit ist gegeben durch die
Feuchte der zu behandeinden Bahn 1. Die flexiblen
Binder sind dicht, d.h. undurchidssig, und zwi-
schen dem Band und der Abstlitzfliche des Stlt-
zelements ist eine Fllssigksitsschicht vorgesehen,
die auf hydrostatische und/oder hydrodynamische
Weise aufgebaut wird. Sie sorgt flir reibungsarmen
Lauf des Bandes entlang der Abstltzflichen. Die
Flussigkeit kdnnte zum Beheizen wie auch zum
Kihlen temperiert werden. Die Stlitzelemente kon-
nen an sich bekannte Gleitschuhe sein, wobei eine
Flussigkeit zwischen die Abstlitzfliche und das
Band eingefiihrt wurde. Die Stltzelemente kdnnen
auch an sich bekannte hydrostatische Stiitzelemen-
te sein. lhre Drucktaschen kdnnten ebenso mit
einer heizenden oder kihlenden Flissigkeit ge-
speist werden. Mit diesen Stlizelementen kann
also sowohl der Druck, wie auch die Temperatur in
der Glattzone 2 nach Bedarf, wenn gewiinscht,
auch abgestuft, eingestellt werden.Wenn z.B. ein
Glittspalt nicht ausreichen solite oder pro Spalt nur
eine Fliche beheizbar ausgeflihrt ist, ist es von
Vorteil, 2 Glattzonen hintereinander anzuordnen,
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etwa wie es in Fig. 1 gezeigt ist. Wird in einer
Glattzone jeweils nur eine Fliche bezeiht, dann ist
es zweckmiBig, die gegenlberliegenden zu hei-
zen, so daB die beiden Seiten der Bahn nacheinan-
der an je einer Fldche geglattet werden. .

Eine weitere Ausflhrungsform sieht endlose,
flexible Binder 7 vor, die die beiden Fléchen 3 und
4 bilden. Die Bidnder sind durch zueinander ein-
stellbare Stiitzelemente 9, siehe Fig. 2 und 4, ab-
gestlitzt, die jeweils eine ebene dem Band 7 zuge-
wandte Abstltzflache aufweisen. Sie sind zusinan-
der auf bekannte Weise definiert anpreBbar.
Obzwar hier hydrostatische Stlitzelemente gezeich-
net sind, sind auch Gleitschuhe von bekannter Art
anwendbar. Zwischen jedem Band 7 und der ebe-
nen Abstltzfliche des Stltzelementes 9 ist eine
Flussigkeitsschicht vorgesehen, welche im Beispiel
gemip Fig. 2 hydrostatisch aufgebaut wird. Dazu
weist das Stiitzelement zum Band 7 geGfinete
Drucktaschen 23 auf, die mit einem Druckmedium
beaufschlagbar sind, gegebenenfalls zum Beheizen
oder Kiihlen temperiert. Es ist auch mdglich, die
Filissigkeitsschicht auf hydrodynamische Weise
aufzubauen, wie das z.B. in Fig. 3 an der Flache 3
der Fal! sein kdnnte.

In der Vorrichtung gemiB Fig. 3 wird die eine
Fidche 3 mittels eines dichten, undurchiéssigen
Bandes 7 gebiidet. Die zweite Flache 4 wird durch
gine der Bahn 1 anliegende Wand 12 gebildet, die
einen Druckraum eines kastenf6rmigen, gegen die
Bahn 1 einstellbaren Stiitzelements 13 begrenzt.
Die Wand 12 ist ausgeflihrt zum Durchlassen eines
gasfSrmigen Mediums, welches unter Druck durch
eine Leitung 22 in den Druckraum unter der Wand
einfiihrbar ist. Das Stiitzelement ist in einem Tra-
ger 24 kolbenartig eingebettet, wobei ein Druck-
raum 25 vorgesehen ist, der mit einem Druckmedi-
um beaufschlagbar ist zum Anpressen des Stltzel-
ementes in Richtung zu der Bahn 1. Zwischen der
Wand 12 und der Bahn 1 bildet sich eine Gas-
schicht, die durch das gas- bzw. dampffSrmige
Medium aufgebaut wird. Eine weitere Abwandlung
ist denkbar, bei der der Druckraum 25 ebenfalls mit
einem gas- bzw. dampfférmigen Medium versorgt
wird, das von dort durch eine oder mehrere Boh-
rungen 22’ 2u dem Druckraum unter der Wand 12
gelangen kann (Fig. 7).

Bei dem Verfahren kdnnte auch das Blrsten
der Oberfliche der Bahn erwlinscht sein. Dieses
kdnnte mittels einer Birstenwalze 15, Fig. 5, erfol-
gen, welche z.B. anstatt der Walze 6, die in Fig. 1
gezeigt ist, einsetzbar wére. Wird diese Blrsten-
walze quer zur Papierlaufrichtung geteilt und die
Teils mit unterschiedlicher Geschwindigkeit ange-
trieben, ist dadurch vorteithaft eine Besinflussung
des Glanz-/Glatie-Querprofils mdglich. Eine andere
vorteilhafte Ausfihrung bietet sich an durch Anwen-
dung eines Rahmens, der mit Blrstenrollen 26
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bestiickt ist und mindestens eine der Flichen 3
oder 4 biidet. Dieser Rahmen ist Teil eines kasten-
férmigen, gegen eine Bahn anpreBbaren Stiitzel-
ementes 27, in welchem er einen Druckraum be-
grenzt, der mit einem gasférmigen Medium, z.B.
mit Dampf, beaufschlagbar ist. Das Medium dringt
beim Betrieb durch den Rahmen zu der anliegen-
den Oberfliche der Bahn 1. Die Biirsten kénnen
mit einer von der Bahngeschwindigkeit abweichen-
den Geschwindigkeit angetrieben sein. Werden
quer zur Bahnlaufrichtung angeordnete Blrsten
verwendet, ‘die kirzer als die Bahnbreite sind, so

ist es zur Vermeidung von Streifen glinstig, hinter-

einanderliegende Blirsten seitlich versetzt anzuord-
nen. Auch hier sind Vorteile durch unterschiediiche
Geschwindigkeit der Rollen denkbar.

Von papiertechnologischem Nuizen kdnnie
auch ein dem vorher beschriebenen &hnliches
Stiitzelement sein, dessen Rahmen mit glatten
Walzen kieineren Durchmessers bestlickt ist. .

Eine ldngere Gldttzone 2 kann auch mittels
mindestens zwei hintersinander in Bahnlaufrichtung
angeordneter Reihen von Stlitzelementen 9 gebil-
" det werden, von welchen die Binder 7 abgestlitzt
sind, wie dies in Fig. 4 besonders anschaulich
gezeigt ist.

" Obzwar bei erfindungsgeméBem Einsatz eines
relativ niedrigen Druckes in der Gl3ttzone die Ge-
fahr von UbetpreBten Stellen in der Bahn 1 weiige-
hend eliminiert ist, k&nnte es in einigen Fillen von
Vorteil sein, das eingesetzie elastische Band aus
weichem Material herstellen oder mit einem wei-
cheren elastischen Material zu beschichten, um ein
zusét2|iches Potential zur Vermeidung der lokalen
Uberpressungen in der Bahn zu schaffen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Glitten einer Papier- oder
Kartonbahn (1) in einer Gldttzone (2) wihrend einer
durch die Verweilzeit der Bahn in der Glttzone
vorgegebenen Dauer des Glattvorganges, wobei in
der Glédttzone mit einem Druck unter Einsatz von
Temperatur und Feuchtigkeit gearbeitet wird und
wobei die gewlinschte Glatie bei entsprechend lan-
ger Verweilizeit des zu gléttendsen Materials in einer
dementsprechend langen Gléttzone erreicht wird,
dadurch gekennzeichnet, daB eine noch feuchte
Bahn (1) zwischen beiderseits der Bahn angeord-
neten, zu der Bahn wsisenden, parallel verlaufen-
den, gegen die Bahn jeweils anprefbaren, beheiz-
baren Fldchen (3, 4) gefiihrt wird, die zum Bilden
und Halten einer vorgegebenen, definierten Kontur
der Glattzone (2) Uber ihre ganze Ldnge ausgebii-
det sind. -

- 2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
_dlrf_t‘. Bildung der einen Fldche (3) mittels des
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Mantels (5) einer Walze (6) und der zweiten Fldche
(4) mittels eines endlosen flexiblen Bandes (7), das
in Richtung zu dem Walzenmantel (5) mittels eines
mit einer konkaven, zu dem Radius des Walzen~
manteis (5) komplementér ausgebildeten Siltzfl4-
che versehenen - Stlitzelementes (8) abgestiitzt ist,
wobei der Mantel (5) der Walze (8) und das flexible
Band (7) mit einer zu der Bahnlaufgeschwindigkeit
gleichen Geschwindigkeit antreibbar sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Bildung der beiden Fl&chen (3, 4) mitiels
endioser flexibler Bénder (7), die durch einstellbare
Stiitzelemente (9) abgestltzt werden, die jeweils
eine ebene dem Band zugewandte Fliche (10)
aufweisen.

4. Verfahren nach Anspriichen 2 oder 3, ge-
kennzeichnet durch Verwendung eines undurchids-
sigen endlosen flexiblen Bandes (7) und durch
Bildung einer Fiussigkeitsschicht (11) zwischen
dem Band (7) und der dem Band (7) zugewandten
Fliche (10) des Stiitzelementes (9), welche Flis-

~ sigkeitsschicht auf hydrodynamische und/oder hy-

drostatische Weise aufgebaut wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die eine Fliiche (3) undurchigs-
sig ausgebildet ist und daB die zweite Flache (4)
durch eine Wand (12) -gebildet wird, die einen
Druckraum eines Stlitzelementes (9) in Richtung zu
der Bahn (1) abgrenzt und zum Durchlassen eines
gasférmigen Mediums aus dem Druckraum geeig-
net ist. : :

6. Verfahren nach einem der vorherigen An-
spriiche, gekennzsichnet durch Verwendung von
Stiitzelementen, die in mindestens zwei hinterein-
anderfolgenden Reihen in Bahniaufrichtung ange-
ordnet sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Anwendung einer Birstenwalze (15, Fig. 5)
als einer der Fidchen (3 oder 4), wobei die Biir-
stenwalze mit einer Differenzgeschwindigkeit zu
der Bahngeschwindigkseit antreibbar ist.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blrstenwalze quer zu ihrer
Achse geteilt ist, wobei die Teile mit unterschiedli-
cher Geschwindigkeit anireibbar sind.

9. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Anwendung eines Rahmens mit darin gela-
gerten Biirstenrollen (Fig. 6) zur Bildung minde-
stens einer der Fidchen (3 oder 4).

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Achsen der Blrsten querﬁ?
Bahnlaufrichtung angeordnet sind und mindestens
eine der Blrstenwalzen mit einer Differenzge-
schwindigkeit zu der Bahngeschwindigkeit antreib-
bar ist. ' :
11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blirstenwalzen quer zur
Bahniaufrichtung angeordnet sind und ihre Lange
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nur einem Teil der Bahnbreite entspricht und daB
" die in Laufrichtung nacheinanderliegenden Blirsten
versetzt angeordnet sind.

12. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Blir- 5
stenwalzen ein gasformiges wérmelbertragendes
Medium in Richtung zu der Bahn austreten kann.
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