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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 beschriebenen
Art.

Das Glatten, die Glattbehandlung, ist meist die
letzte Verfahrensstufe im HerstellungsprozeB von
Papier oder Karton. Hierzu werden Vorrichtungen,
wie z.B. sogenannte Gldttwerke oder Superkalan-
der verwendet. Sie dienen zur zweiseitigen oder
auch nur einseitigen Glattebehandlung der Papier-
oder Kartonbahn. Es gibt Glattwerke mit sogenann-
ten harten und weichen Behandlungsspalten, wobei
bei den harten die den Behandlungsspalt beider-
seits begrenzenden Flichen praktisch unnachgie-
big hart sind und bei den weichen mindestens an
einer Seite des Spaltes eine nachgiebig elastische
Fldche angewandt wird. Die harten Fldchen werden
oft beheizt. Eine Vorrichtung mit weichen Behand-
lungsspalten ist z.B. das NipcoMat-Glattwerk (Wa-
renzeichen) der Anmelderin. Dieses kann mit ei-
nem oder auch mehreren Behandlungsspalten ver-
sehen sein. Die die Behandlungsspalten begren-
zenden Flachen werden Ublicherweise durch Wal-
zen mit metallharten bzw. nachgiebig elastisch be-
schichteten Oberflichen gebildet. Es sind auch
Glattwerke vorgeschlagen worden, in welchen der
Behandlungsspalt zwischen umlaufenden B&ndern
gebildet wird. Diesbeziiglich wird auf die DE-OS/P
39 20 204 der Anmelderin hingewiesen. Das beid-
seitige Glatten von beidseitig gestrichenem Papier
oder Karton erfolgt meist in mindestens zwei hin-
tereinander angeordneten weichen Behandlungs-
spalten, wobei jede Bahnseite sowohl an harten als
auch an elastischen, weichen Walzen behandelt
wird. Bei nur zwei Behandlungsspalten kommt
dann im ersten Spalt die eine Seite mit einer
harten Walze und die andere Seite mit einer wei-
chen Walze in Berlihrung. In dem zweiten Spalt
kommt die vorher von der harten Walze behandelte
Seite mit einer weichen Walze, und die andere
Seite, die vorher die weiche Walze kontaktiert hat-
te, mit einer harten Walze in Kontakt. Ein festge-
stellter Nachteil dieser Verfahren ist, daB, insbeson-
dere bei den Hochglanzsorten der Papiere oder
Kartons, der einmal durch Kontakt mit heiBien, har-
ten Oberflichen der beheizten Walzen erreichte
hohe Glanzwert der einen Seite im Folge-Spalt
beim Kontakt mit Walzen mit nachgiebig elasti-
scher Oberfldche wieder reduziert wird.

Aus GB-A-2 220 011 ist ferner eine Kalande-
ranordnung mit zwei in Laufrichtung der Papier-
bahn aufeinanderfolgenden Walzenstapeln bekannt.
Damit ohne Umbauarbeiten verschiedene Behand-
lungen der Papierbahn durchgefiihrt werden kon-
nen, weist der eine Walzenstapel eine durchbie-
gungssteuerbare weiche Mittelwalze auf, die wahl-
weise mit einer weichen Walze oder einer beheiz-
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ten harten Walze zusammenwirken kann, wihrend
der andere Walzenstapel eine beheizte harte Walze
aufweist, die wahlweise mit einer durchbiegungs-
steuerbaren weichen Walze oder mit einer durch-
biegungssteuerbaren harten Walze zusammenwir-
ken kann. Die Parameter sind so gewdhlt, daB die
Papierbahn in dem beidseitig von weichen Walzen
begrenzten Spalt eine Mattbehandlung erféhrt. In
dem von harten Walzen begrenzten Spalt erfolgt
eine Gldttungsbehandlung bei einseitiger Behei-
zung. Hieran kann sich eine Mattbehandlung an-
schlieBen. Eine der Glattungsbehandlung vorange-
hende Mattbehandlung wird als uniblich bezeich-
net. Wird die Papierbahn nacheinander durch die
beiden von einer weichen und einer harten Walze
begrenzten Spalte geleitet, erhdlt man zunichst
eine Gloss-Behandlung auf der einen Seite und
anschlieBend eine Gloss-Behandlung auf der ande-
ren Seite.

Durch die Erfindung soll ein Verfahren zum
Glatten - insbesondere einer beidseitig gestriche-
nen Papier- bzw. Kartonbahn - angeboten werden,
bei welchem fiir das Fertigprodukt eine Glattestei-
gerung und ein mdglichst hohes Glanzniveau er-
reicht werden kann, und zwar in gleicher Weise auf
den beiden behandelten Seiten der Bahn. Die zum
Durchfiihren vorgesehene Vorrichtung soll M&glich-
keiten zur jeweiligen Optimierung des Vorgangs
auch beim Betrieb anbieten.

Diese Aufgabe ist bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art erfindungsgeminB
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruchs 1 angegebenen MaBnahmen erflllt.

Bei zwei Behandlungsspalten wird auf die an-
gegebene Weise bereits in dem ersten - "weichen"
- Spalt beim Einsatz von mit einem einen ver-
gleichsweise hohen Elastizititsmodul aufweisenden
Material beschichteten Fldchen und unter Anwen-
dung eines hohen Behandlungsdruckes auf beiden
Seiten der Bahn eine Oberflichenqualitat erzeugt,
die schon beachtliche Werte gleichwohl an Glitte
wie an Glanz aufweist. Der dynamische Elastizitéts-
modul des elastischen Materials sollte in radialer
Richtung in vorteilhafter Weise im Bereich zwi-
schen 2000 und 10 000 N/mm? liegen. In dem
zweiten - "harten" - Spalt werden die im ersten
Spalt erreichten Gldtte- und Glanzwerte noch be-
trachtlich erhdht und bleiben am Fertigprodukt er-
halten. Die Bahn weist an beiden Seiten - wie
gewinscht - eine gleich hohe Gldtte und einen
gleich hohen Glanz auf.

In den Unteranspriichen werden vorteilhafte
Ausfihrungsbeispiele des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens gekennzeichnet.

Im folgenden werden der Erfindungsgegen-
stand und seine Vorteile ndher beschrieben und
erklart. Die Beschreibung bezieht sich auf die
Zeichnung, in welcher - jeweils schematisch - zeigt:
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Fig. 1 ein Beispiel eines Glattwerkes zum
Ausflihren des Verfahrens und

Fig. 2 ein anderes Beispiel und

Fig. 3 ein drittes Beispiel.

Eine an ihren beiden Seiten A und B zu behan-
delnde, beidseitig gestrichene Papier- oder Karton-
bahn 1 wird durch einen ersten Spalt 2 mit einer
entsprechenden Laufgeschwindigkeit gefiihrt. Der
Spalt 2 wird zwischen zwei rotierbaren Walzen 4
und 6 gebildet, die nachgiebig elastische zylindri-
sche Flachen 5 bzw. 7 aufweisen. Diese sind Ober-
flichen einer elastisch nachgiebigen Material-
schicht, welche, um in dem Spalt 2 mit entspre-
chend hoher Flachenpressung arbeiten zu k&nnen,
einen hohen Elastizititsmodul aufweist. Aus dem
gleichen Grund ist es vorteilhaft, wenn fir die Wal-
zen 4 und 6 mdglichst kleine Durchmesser gewahit
werden. Die Fldchen 5 und 7 sind zum Erzeugen
des Druckes im Spalt 2 senkrecht zur Bahn 1
einstellbar. Um ein gewlinschies Linienkraftquer-
profil in dem Spalt 2 zu erzeugen, kann mindestens
eine der Walzen 4 und 6 mit druck-regulierbaren
Stitzelementent 12, z.B. mit den bekannten Nipco-
Elementen, bestlickt sein.

Der Vorteil des ersten "weichen" Spaltes ist
die gleichmiBige Verdichtung der Papierbahn zwi-
schen der nachgiebig elastischen Beschichtungen
der Walzen. Es treten dadurch keine Uberpressun-
gen an Stellen hdheren Flichengewichts der Bahn
auf.

Die in dem ersten Spalt 1 behandelte Bahn 1
wird durch einen weiteren in Laufrichtung der Bahn
nachgeordneten Spalt 3 mit der gleichen Laufge-
schwindigkeit wie vorher gefahren. Dieser Spalt 3
ist zwischen zwei rotierbaren Walzen 8 und 10
gebildet, welche z.B. aus HartguB hergestellt sind
und eine harte zylindrische Fliche 8 bzw. 11 auf-
weisen. In diesem Spalt 3 wird auf die beiden
Seiten A und B der Bahn mit Druck und Wirme
eingewirkt. Insbesondere zur Beglinstigung des
Ganzes soll eine mdglichst hohe Wirmemenge
von diesen Walzen 8 und 10 auf die Bahn 1
Ubertragen werden. Dazu wird vorteilhafterweise
die Wirmelbertragungsfliche durch die Wahl
mdglichst groBer Walzendurchmesser mdglichst
groB gehalten. Mindestens eine der Walzen 8 und
10 kann mit bekannten Nipco-Abstiitzelementen 12
versehen sein. Die andere Walze k&nnte z.B. eine
herkdmmliche, regulierbare Thermowalze sein. Die
Walzen 8 und 10 sind also regulierbar beheizbar.
Mit Vorteil kdnnen dazu auf bekannte Weise auch
die Nipco-Abstlitzelemente eingesetzt werden, wel-
che fir den Fall mit wirmetragendem Druckmittel
regulierbar gespeist werden.

Die Regulierbarkeit der Beheizung ermdglicht
die Anpassung des Verfahrens zum Erreichen ge-
winschter Behandlungsergebnisse: Z.B. kann
durch eine asymmetrische Beheizung eine Redu-
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zierung der Glatte- und Glanz-Zweiseitigkeit der
zwei Seiten A und B der Bahn 1 erreicht werden.

Die zweite Stufe des Glattens in dem Spalt 3
erbringt eine Erhdhung der bereits in dem vorheri-
gen Spalt 2 erreichten Qualitdt der Bahn 1 an den
beiden Seiten A und B. Nach dieser Behandlung
werden jeweils hdhere Werte an der Glitte und am
Glanz festgestellt, als die bereits im Spalt 2 er-
reichten und bleiben in dem Endprodukt erhalten.
Die Regulierbarkeit der Beheizung soll auch Kor-
rekturmdglichkeiten in zonenweise einstellbare Be-
heizung Uber die Breite der Bahn anbieten.

In dem zweiten Spalt 3 sollte der PreBdruck
mdglichst gering sein, um lokales Verdriicken der
Bahn zu vermeiden. Dafiir soll aber eine relativ
hohe Temperatur eingesetzt werden. Deshalb ist
auch, wie oben erwdhnt, flr eine groBe Wirme-
Ubertragungsfliche im Spalt 3 zu sorgen. GroBe
Walzenoberfldchen beglinstigen neben der Glatte
insbesondere den Glanz.

Die Erfindung schlieBt nicht die Fille aus, wo
hintereinander mehr als ein Spalt des Typs der
beschriebenen Spalte 2 oder 3 angeordnet werden.
Auf jeden Fall sind zuerst die "weichen" Spalte
(Typ Spalt 2), dann die "harten" Spalte (Typ Spalt
3) anzuordnen.

Es ist auch nicht ausgeschlossen, wenn not-
wendig, beiderseits entlang der erfindungsgemi-
Ben Behandlungslinie geeignete bekannte Mittel,
z.B. zum Befeuchten oder Beheizen der Bahn vor
den Spalten bzw. zum Belliften, Kiihlen oder Ab-
saugen der Dd3mpfe nach einem Behandlungsspalt
zweckmdBig anzuordnen, die das Erreichen hoher
Glatte- und Glanzwerte noch weiter begiinstigen
kdnnen.

Anhand der Fig. 2 ist ein erfindungsgemiBes
Glattwerk dargestellt, bei dem die den jeweiligen
Spalt 2 oder 3 begrenzenden Fldchen von durch
den Spalt geflihrten, umlaufenden B#ndern gebil-
det werden. Die Bahn 1 wird durch den ersten
Spalt 2 gefihrt zwischen Flichen der durch den
Spalt gefiihrten, beim Betrieb umlaufenden Binder
13 und 14. Sie sind, mindestens an ihrer der Bahn
1 zugewandten Seite nachgiebig elastisch. Auf-
grund der elastischen Nachgiebigkeit des Bandes
13 bzw. 14 werden lokale Uberpressungen in der
Bahn weitgehend vermieden. Beide Bander 13 und
14 kdnnen gleichwertig ausgefiihrt und mit gleicher
Geschwindigkeit antreibbar sein. In diesem Spalt 2
wird auf die Bahn vornehmlich mit Druck einge-
wirkt. Der Druck wird mit druckregulierbaren Ab-
stlitzelementen 12 erzeugt. Von dem Spalt 2 wird
die Bahn 1 anschlieBend durch den in Laufrichtung
nachgeordneten Spalt 3 gefiihrt. Hier wird die Bahn
1 zwischen Fldchen der durch den Spalt 3 gefiihr-
ten, beim Betrieb umlaufenden, harte Fldchen auf-
weisenden Stahlbdnder 15 und 16 geflihrt. Die
Laufgeschwindigkeit der Bahn 1 in dem Spalt 3, die
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durch die Umlaufgeschwindigkeit der B3nder 15
und 16 gegeben ist, ist die gleiche, wie die der
Bahn in dem davorliegenden Spalt 2. In dem Spalt
3 wird auf die Bahn 1 mit Druck und Wirme
eingewirkt. Der Druck wird Uber regulierbare Ab-
stitzelemente 12 erzeugt, deren Krifte auf die
Binder wirken. Auch hier werden mit Vorteil die
bereits oben erwdhnten Nipco-Elemente eingesetzt.
Das Beheizen der Binder 15 und 16 erfolgt auch
Uber die Abstlitzelemente 12, die zu diesem Zweck
mit widrmetragendem Medium gespeist werden.
Die Beheizung ist auch mit anderen Mittel vorstell-
bar, z.B. mit einer induktiven Beheizung. Auch die-
ser Spalt 3 kann in Laufrichtung verldngert gestaltet
werden.

Aus dem "langen" Spalt 3 ergibt sich eine
ldngere Verweilzeit flir die Bahn 1 bei dem Durch-
lauf durch den Spalt. Dadurch ist mdglich, in dem
Spalt mit geringem Druck zu fahren, womit das
Risiko der lokalen Uberpressungen in diesem Spalt
weiter reduziert wird. Die Wahl geringer Pressdriik-
ke ist auch schon deshalb md&glich, weil die War-
melibertragungsfliche einen vorteilhaften Warme-
Ubergang auf die Bahn 1 ergibt, wodurch die Glat-
te- und insbesondere die Glanzbildung beglinstigt
werden. Es kommt zu keinem Glanzverlust in die-
sem Spalt 3. Eine unterschiedliche Behandlung der
beiden Bahnseiten A/B ist auch hier durch asym-
metrische Beheizung der Bander 15 und 16 mdg-
lich.

In Fig. 3 ist ein drittes Beispiel eines Glattwer-
kes zum Ausflihren des Verfahrens dargestellt. Es
kann von Vorteil sein, den ersten Spalt 2 zwischen
zwei nachgiebig elastisch beschichteten, wie in Fig.
1 beschriebenen Walzen 4 und 6, und den zweiten
Spalt 3 zwischen zwei umlaufenden, eine harte,
praktisch unnachgiebige Oberfliche aufweisenden,
iwie bei den in Fig. 2 beschriebenen Bindern 15,
16 zu bilden.

Es ist auch noch eine weitere Kombinationsva-

riante der in Fig. 1 und 2 beschriebenen Vorrich-
tungen vorstellbar:
Der erste Spalt 2 k&nnte zwischen elastisch, nach-
giebig beschichteten BZndern gebildet sein; der
zweite Spalt 3 wiirde - wie in Fig. 1 dargestellt -
zwischen zwei beheizten, harten Walzen groBer
Durchmesser gebildet. Diese Variante wurde, weil
gut vorstellbar, nicht in der Zeichnung dargestellt.

Fiir gewisse technologische Zwecke kann es
vorteilhaft sein, auch die elastisch nachgiebigen
Walzen-, bzw. Binder-Beschichtungen auf méaBige
Temperatur mit bekannten Mitteln aufzuheizen.

Das Verfahren ist nicht nur auf das Glétten von
beidseitig gestrichenen Papier- oder Kartonbahnen
beschrénkt. Es ist mdglich, auch ungestrichene
oder einseitig gestrichene Bahnen erfindungsge-
maB mit guten Ergebnissen zu glétten.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Gldtten einer insbesondere ge-
strichenen Papier- bzw. Kartonbahn (1) in min-
destens zwei in Bahnlaufrichtung hintereinan-
der folgenden Behandlungsspalten (2 und 3),
wodurch die Bahn (1) an ihren beiden Seiten
(A und B) eine gewlinschte Glitte sowie einen
gewinschten Glanz erhalten soll, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Erwirken des auf den
beiden Seiten (A und B) der Bahn (1) ge-
wiinschten Behandlungseffekis die gewlinschte
Glatte und den gewlinschten Glanz betreffend,
die Bahn (1) zuerst durch einen Spalt (2), der
zwischen nachgiebig elastischen, der Bahn (1)
zugewandten, zueinander einstellbaren Fl3-
chen (5 und 7, bzw. 13 und 14) gebildet ist,
und danach durch einen nachfolgenden Spalt
(3), der zwischen harten, der Bahn (1) zuge-
wandten, zueinander einstellbaren Flichen (9
und 11, bzw. 15 und 16) geflihrt wird, wobei in
dem ersten Spalt (2) beiderseits (A und B) der
Bahn (1) unter Einsatz von Druck, eine Glatte-
und GlanzerhShung erreicht wird und wobei in
dem zweiten Spalt (3) beiderseits (A und B)
der Bahn (1) unter Einsatz von geringem Druck
und hoher thermischer Energie die gewiinsch-
ten Endwerte an Glitte und an Glanz ohne
nennenswerten Verlust an den in dem ersten
Spalt (2) jeweils erreichten Werten durch die
Behandlung erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem ersten Spalt (2) zwi-
schen zwei Walzen (4 und 6) jeweils mit senk-
recht zur Bahn (1) nachgiebig elastischer
Oberflache (5 und 7) und in dem zweiten Spalt
(3) zwischen zwei Walzen (8 und 10) jeweils
mit harter, praktisch unnachgiebiger Oberfl3-
che (9 und 11) arbeiten wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem zweiten Spalt (3) zwi-
schen Walzen (8 und 10) gearbeitet wird, die
einen entsprechend groBen Durchmesser zum
Erzielen einer vorteilhaften, hohen Wirmeiber-
tragung in den Spalten aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen Walzen (4, 6, 8 und
10) gearbeitet wird, von welchen mindestens
einige zum Erzielen eines gewlinschten Linien-
druckes in den Spalten (2 und 3) mit druckre-
gulierbaren Abstlitzelementen (12) versehen
sind.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine der Walzen (8
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oder 10) in den zweiten Spalt (3) Uber die ihr
zugeordneten Abstlitzelemente (12) auch be-
heizt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Material, mit welchem die
nachgiebig elastische Oberflidche (5 und 7) der
Walzen (4 und 6) des ersten Spalts (2) gebil-
det ist, einen mdglichst hohen Elastizitdtsmo-
dul aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem ersten Spalt (2) zwi-
schen umlaufenden, senkrecht zur Bahn (1)
nachgiebig elastischen B3ndern (13 und 14)
gearbeitet wird, welche mittels Abstltzelemen-
ten (12) zum Einwirken auf die Bahn (1) ein-
stellbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem zweiten Spalt (3) zwi-
schen umlaufenden Stahlbdndern (15 und 16)
gearbeitet wird, welche mittels Abstltzelemen-
ten (12) zum Einwirken auf die Bahn (1) ein-
stellbar sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Material der dem ersten
Spalt (2) zugeordneten, nachgiebig elastischen
Binder (13 und 14) einen mdglichst hohen
Elastizitdtsmodul aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stahlbdnder (15 und 16)
Uber die zugeordneten Abstlitzelemente (12)
auch beheizt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stahlbdnder (15 und 16)
induktiv beheizt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB durch eine
asymmetrische Beheizung eine Reduzierung
der Gldtte- und Glanz-Zweiseitigkeit der Seiten
A und B der Bahn 1 erreicht wird.

Claims

Method of smoothing a paper or cardboard
web (1), especially a coated paper or card-
board web, in at least two consecutive treat-
ment gaps (2 and 3) in the feed direction of
the web, thereby giving the web (1) a desired
smoothness and a desired gloss on both sides
(A and B), characterised in that, in order to
achieve the desired treatment effect on both
sides (A and B) of the web (1) with respect to
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the desired smoothness and the desired gloss,
the web (1) is first guided through a gap (2)
which is formed between flexible, elastic sur-
faces (5 and 7, or 13 and 14) which are di-
rected towards the web (1) and are adjustable
relative to one another, and is then guided
through a subsequent gap (3) which is formed
between hard surfaces (9 and 11, or 15 and
16) which are directed towards the web (1) and
are adjustable relative to one another, an in-
crease in smoothness and gloss being
achieved in the first gap (2) on both sides (A
and B) of the web (1) by the use of pressure,
and the desired end values with respect to
smoothness and gloss being produced in the
second gap (3) on both sides (A and B) of the
web (1) by the use of low pressure and high
thermal energy without significant loss of the
values achieved by the ftreatment in the first

gap (2).

Method according to claim 1, characterised in
that, in the first gap (2), treatment is effected
between two rolls (4 and 6) each with a flexi-
ble, elastic surface (5 and 7) perpendicular to
the web (1) and, in the second gap (3), treat-
ment is effected between two rolls (8 and 10)
each with a hard, virtually inflexible surface (9
and 11).

Method according to claim 2, characterised in
that, in the second gap (3), treatment is effec-
ted between rolls (8 and 10) which have an
appropriately large diameter for obtaining ad-
vantageous, high heat transfer in the gaps.

Method according to claim 3, characterised in
that treatment is effected between rolls (4, 6, 8
and 10), at least some of which are provided
with supporting elements (12) the pressure of
which can be controlled in order to obtain a
desired line pressure in the gaps (2 and 3).

Method according to claim 4, characterised in
that at least one of the rolls (8 or 10) is also
heated in the second gap (3) via the support-
ing elements (12) associated therewith.

Method according to claim 2, characterised in
that the modulus of elasticity of the material of
which the flexible, elastic surfaces (5 and 7) of
the rolls (4 and 6) of the first gap (2) are made
is as high as possible.

Method according to claim 1, characterised in
that, in the first gap (2), treatment is effected
between rotating flexible, elastic strips (13 and
14) perpendicular to the web (1), these strips



10.

11.

12,

9 EP 0 451 449 B1

being adjustable by means of supporting ele-
ments (12) in order fo act on the web (1).

Method according to claim 1, characterised in
that, in the second gap (3), treatment is effec-
ted between rotating steel strips (15 and 16)
which are adjustable by means of supporting
elements (12) in order to act on the web (1).

Method according to claim 7, characterised in
that the modulus of elasticity of the material of
the flexible, elastic strips (13 and 14) asso-
ciated with the first gap (2) is as high as
possible.

Method according to claim 8, characterised in
that the steel strips (15 and 16) are also heat-
ed via the associated supporting elements
(12).

Method according to claim 8, characterised in
that the steel strips (15 and 16) are heated
inductively.

Method according to one of claims 1 to 11,
characterised in that a reduction in the double-
sided effect of the smoothness and gloss of
sides A and B of the web 1 is achieved by
asymmetrical heating.

Revendications

Procédé de lissage d'une bande de papier ou
de carton (1), notamment enduite, dans au
moins deux interstices de traitement (2 et 3) se
succédant dans la direction de déplacement
de la bande, la bande (1) devant acquérir ainsi
sur ses deux faces (A et B) un lissé souhaité
et un glacé souhaité, caractérisé en ce que
pour produire sur les deux faces (A et B) de la
bande (1), l'effet de fraitement souhaité
concernant le lissé souhaité et le glacé souhai-
6, la bande (1) est conduite, tout d'abord au
travers d'un interstice (2), qui est formé par
des surfaces (5 et 7, ou 13 et 14) élastiques et
souples, dirigées vers la bande (1) et réglables
I'une en direction de l'autre, puis au ftravers
d'un interstice (3) suivant, qui est formé entre
des surfaces (9 et 11, ou 15 et 16) dures,
dirigées vers la bande (1) et réglables I'une en
direction de l'autre, une augmentation du lissé
et du glacé étant obtenue dans le premier
interstice (2), sur les deux faces (A et B) de la
bande (1), par la mise en oeuvre de pression,
et les valeurs finales souhaitées de lissé et de
glacé étant produites par le traitement dans le
second interstice (3), sur les deux faces (A et
B) de la bande (1), par la mise en oeuvre
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d'une faible pression et d'une énergie thermi-
que élevée, sans pertes notables quant aux
valeurs obtenues dans le premier interstice (2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que dans le premier interstice (2), on
travaille entre deux cylindres (4 et 6) compor-
tant chacun une surface (5 et 7) élastique et
souple dans la direction perpendiculaire a la
bande (1), et dans le second interstice (3),
enire deux cylindres (8 et 10) présentant cha-
cun une surface (9 et 11) dure, pratiquement
sans souplesse.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que dans le second interstice (3), on
travaille entre des cylindres (8 et 10), qui pré-
sentent des diamétres correspondants impor-
tants, en vue d'obtenir un transfert de chaleur
élevé et avantageux dans les interstices.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'on travaille entre des cylindres (4,
6, 8 et 10) dont quelques uns au moins sont
équipés d'éléments d'appui (12) pouvant éfre
régulés en pression, en vue d'obtenir une
pression en ligne souhaitée dans les interstices
(2 et 3).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu'au moins un des cylindres (8 ou 10)
dans le second interstice (3) est également
chauffé par l'intermédiaire des éléments d'ap-
pui (12) qui lui sont associés.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le matériau qui forme la surface
élastique et souple (5 et 7) des cylindres (4 et
6) du premier interstice (2), présente un modu-
le d'élasticité le plus élevé possible.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que dans le premier interstice (2), on
travaille enire des bandes (13 et 14) en révolu-
tion, élastiques et souples dans la direction
perpendiculaire & la bande (1), et qui peuvent
étre réglées au moyen d'éléments d'appui (12)
en vue d'agir sur la bande (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que dans le second interstice (3), on
travaille entre des bandes en acier (15 et 16)
en révolution, qui peuvent éire réglées au
moyen d'éléments d'appui (12) en vue d'agir
sur la bande (1).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le matériau des bandes élastiques
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et souples (13 et 14), associées au premier
interstice (2), présentent un module d'élasticité
le plus élevé possible.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les bandes d'acier (15 et 16) sont
également chauffées par l'intermédiaire des
éléments d'appui (12) qui leurs sont associés.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les bandes d'acier (15 et 16) sont
chauffées de maniére inductive.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 11,
caractérisé en ce que par le chauffage non
symétrique, I'on obtient une réduction du lissé
bilatéral et du glacé bilatéral des faces A et B
de la bande 1.
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