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(57) Es wird ein Kalander angegeben mit minde-
stens einem Nip (14-22), der durch eine harte Walze (3,
5, 8, 10) und eine weiche Walze (2,4, 6, 7,9, 11) gebildet
wird und ein Verfahren zum Betreiben dieses Kalanders
1.

Verfahren zum Betreiben eines Kalanders und Kalander

Hierbei méchte man die Qualitat einer in dem Ka-
lander behandelten Materialbahn (13) verbessern.

Die Oberflache der im Kalander eingebauten wei-
chen Walze (7, 9, 11) wird mit einer Politur versehen.
Hierzu ist an der weichen Walze (7, 9, 11) eine Politur-
mittelauftragseinrichtung (24-26) angeordnet.

Fig1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Kalanders mit mindestens einem Nip, der
durch eine harte Walze und eine weiche Walze mit ela-
stischer Oberflache gebildet wird. Ferner betrifft die Er-
findung einen Kalander mit mindestens einem Nip, der
durch eine harte und eine weiche Walze mit einer ela-
stischen Oberflache gebildet ist.

[0002] Derartige Kalander werden verwendet, um ei-
ne Materialbahn, die durch den Nip lauft, mit erhéhtem
Druck und gegebenenfalls auch einer erh6hten Tempe-
ratur zu beaufschlagen. Hierbei erfolgt zum einen eine
Verdichtung der Materialbahn, zum anderen kann man
mit der Behandlung im Nip aber auch bestimmte Ober-
flacheneigenschaften, wie Glanz oder Glatte, beeinflus-
sen.

[0003] Zur Erlduterung der Erfindung wird nachfol-
gend eine Papierbahn als Beispiel fir eine Materialbahn
verwendet. Das Kalandrieren einer Papierbahn ist auch
der Hauptanwendungszweck der Erfindung. Die Erfin-
dung ist jedoch auch bei anderen Materialbahnen, die
auf ahnliche Weise behandelt werden miissen, anwend-
bar.

[0004] Ein Nip, der durch eine weiche Walze mit ela-
stischer Oberflache und eine harte Walze gebildet wird,
wird auch als "weicher" Nip bezeichnet. Aufgrund der
unterschiedlichen Eigenschaften der beiden den Nip bil-
denden Walzen ergeben sich in der Regel nach dem
Durchlaufen des weichen Nips unterschiedliche Ober-
flachen auf den beiden Seiten der Papierbahn. Die Sei-
te, die mit der harten Walze Kontakt gehabt hat, zeigt
eine sehr glatte Oberflache. Dies ist dadurch bedingt,
daR man der harten Walze eine sehr glatte Oberflache
verschaffen kann. Anders sieht es aus bei der elasti-
schen Walze, deren Oberflache derzeit Gberwiegend
durch einen Kunststoffbelag gebildet ist. Es ist relativ
schwierig, dem Kunststoff die gewtinschte Glatte zu ver-
mitteln. Die Oberflachenrauhigkeit des Kunststoffs ist in
der Regel weitaus gréRer als die Oberflachenrauhigkeit
der harten Walze.

[0005] Aus DE 195 06 301 A1 ist es bekannt, den
Kunststoffbelag der weichen Walze in zwei Schichten
auszubilden, wobei die dulRere Schicht eine geringere
Elastizitat und eine gréRere Harte als die innere Schicht
aufweist. Beispielsweise kann die duRere Schicht durch
einen Silikon-Kautschuk gebildet werden. Die Oberfla-
chenrauhigkeit einer derartigen weichen Walze ist zwar
relativ gering verglichen mit anderen weichen Walzen.
Man kann dennoch deutliche Unterschiede in den Ober-
flacheneigenschaften der in dem Kalander behandelten
Materialbahn erkennen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Qualitat der Materialbahn zu verbessern.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dald die Ober-
flache der im Kalander eingebauten weichen Walze mit
einer Politur versehen wird.
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[0008] Hierbei geht man davon aus, daf} die Oberfla-
chenrauhigkeit der weichen Walze durch Poren bedingt
ist, die sich im Kunststoff bilden. Mit Hilfe der Politur wer-
den diese Poren ausgefillt und die Walzenoberflache
wird damit entsprechend glatt gemacht. Wie bei ande-
ren polierten Oberflachen auch, 1aft sich aber beobach-
ten, dal’ eine derart behandelte Walze nur fiir eine be-
stimmte Zeit glatt bleibt. Offensichtlich bilden sich die
Poren im Betrieb also wieder aus, beispielsweise da-
durch, daR die Politur durch die durchlaufende Materi-
albahn wieder abgetragen wird. Wenn man nun die Wal-
ze im eingebauten Zustand mit der Politur versieht, ist
man in der Lage, immer wieder oder standig eine Ver-
schleil3schicht aufzubringen, die die weiche oder elasti-
sche Walze fir eine gewisse Zeit sehr glatt sein 1aRt.
Diese Glatte der weichen Walze wirkt sich sehr positiv
auf Glanz und Glatte der durchlaufenden Materialbahn
aus.

[0009] Hierbei ist besonders bevorzugt, dal ein flis-
siges Politurmittel auf die Oberflache aufgetragen und
getrocknet wird. Mit Hilfe eines flliissigen Politurmittels
1aRt sich relativ schnell eine gleichmafRige Beaufschla-
gung der Oberflache der Walze mit dem Politurmittel er-
reichen. Der Begriff "flissig” ist hier weit zu fassen. Es
kann sich um eine pastdése Masse handeln, die nur be-
schrankt flieRfahig ist. Das Politurmittel kann aber auch
in Form eines Sprihnebels aufgespriiht werden.
SchlieBlich ist es auch mdglich, dal das Politurmittel zu-
nachst einmal in Dampfform vorliegt und auf der Ober-
flache der weichen Walze kondensiert. Der Schritt des
Trocknens ist empfehlenswert, um zu vermeiden, da®
die vorbeilaufende Materialbahn mit dem Politurmittel
verunreinigt wird. Darliber hinaus haftet ein getrockne-
tes Politurmittel besser an der Oberflache.

[0010] Hierbeiist bevorzugt, daf} das Politurmittel auf
die Oberflache aufgetragen wird, wenn diese warm ist.
Die Warme beschleunigt den Trockenvorgang. Die Wal-
ze ist im Betrieb normalerweise ohnehin warm, weil der
elastische Belag im Betrieb gewalkt wird und dabei War-
me erzeugt.

[0011] Vorzugsweise wird die Politur geglattet. Dies
kann im einfachsten Fall dadurch bewirkt werden, daf}
die Walze an einer Poliereinrichtung vorbeibewegt wird,
beispielsweise einem textilen Polster. Dies verbessert
die Glatte der Oberflache der weichen Walze weiter.
[0012] Bevorzugterweise wird der Kalander zu War-
tungszwecken in Wartungspausen still gesetzt und die
Politur wird auRBerhalb der Wartungspausen aufge-
bracht. Mit anderen Worten kann das Politurmittel wéh-
rend des Betriebs des Kalanders aufgebracht werden,
so dal die Oberflachenpolitur bereits erneuert werden
kann, bevor sie soweit verschlissen ist, dal} sich wieder
eine erhéhte Rauhigkeit zeigt.

[0013] Hierbei ist bevorzugt, dal die Politur in Be-
triebsunterbrechungen aufgebracht wird. Derartige Be-
triebsunterbrechungen, beispielsweise beim Abri der
Papierbahn, sind zwar unerwiinscht, lassen sich aber
nicht prinzipiell vermeiden. Bei einer derartigen Be-
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triebsunterbrechung mul} der Kalander ohnehin fiir eine
bestimmte Zeit still gesetzt werden, um beispielsweise
die abgerissene Papierbahn zu beseitigen. Diese Zeit
kann man nutzen, um Politurmittel auf die Oberflache
der weichen Walze aufzutragen. Ein Ausbau der Walze
ist aber immer noch nicht erforderlich.

[0014] Alternativ oder zuséatzlich dazu kann die Politur
kontinuierlich aufgebracht werden. Damit erreicht man
quasi konstante Bedingungen an der Oberflache der
weichen Walze.

[0015] Hierbei ist besonders bevorzugt, daf} die Poli-
tur mit Hilfe einer im Nip zu kalandrierenden Material-
bahn aufgebracht wird. Beispielsweise kann man die
Papierbahn mit dem Politurmittel so versehen, dal} die
Papierbahn das Politurmittel an die Oberflache der wei-
chen Walze abgibt. Nattrlich muf} hierbei eine Vertrag-
lichkeit zwischen Papier und Politurmittel vorhanden
sein, so dal die Qualitat der Papierbahn nicht beein-
trachtigt wird.

[0016] Alternativ oder zusatzlich dazu kann aber auch
vorgesehen sein, dal die Politur in den Wartungspau-
sen aufgebracht wird. In den Wartungspausen ist der
Kalander still gesetzt, so dafk die Politur auch unter Mit-
hilfe menschlicher Tatigkeit gefahrlos aufgebracht wer-
den kann.

[0017] Bevorzugterweise verwendet man mehr als ei-
ne weiche Walze und versieht eine vorbestimmte An-
zahl der letzten weichen Walzen mit Politur. Dies ist ins-
besondere dann von Vorteil, wenn die Materialbahn ei-
nen Kalander zunachst so durchlauft, dal eine Seite nur
mit harten Walzen in Berihrung kommt, wéahrend diese
geglattete Seite dann beim Durchgang durch den rest-
lichen Kalander mit den weichen Walzen beaufschlagt
wird. Wenn man nun diese weichen Walzen mit Politur
versieht, dann wird die Qualitat dieser Oberflache nicht
wieder schlechter gemacht, sondern man kann die Qua-
litdt zumindest halten.

[0018] Die Aufgabe wird auch bei einem Kalander der
eingangs genannten Art dadurch gel6st, dall an der wei-
chen Walze eine Politurmittelauftragseinrichtung ange-
ordnet ist. Mit der Politurmittelauftragseinrichtung ist
man in der Lage, auch bei einer im Kalander eingebau-
ten weichen Walze Politurmittel aufzubringen, um die
Oberflache der weichen Walze extrem glatt zu machen.
Der Auftrag des Politurmittels kann hierbei unter Um-
stdnden sogar in Betrieb erfolgen, so daf} die Oberfla-
che auf konstanter Giite gehalten werden kann.

[0019] Vorzugsweise weist die Politurmittelauftrags-
einrichtung einen Spender fir flissiges oder pastdses
Politurmittel auf. Das Politurmittel kann beispielsweise
aufgespruht oder auf andere Weise aufgebracht wer-
den. Durch ein im weiteren Sinne flissiges Politurmittel
laRt sich eine gleichmaRige Beaufschlagung der Ober-
flache der weichen Walze erreichen.

[0020] Bevorzugterweise weist die Politurmittelauf-
tragseinrichtung eine in Drehrichtung der Walze auf den
Spender folgende Glatteinrichtung auf. Das Politurmittel
wird dann noch weiter geglattet.
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[0021] Vorzugsweise sind mehrere Nips mit harten
und weichen Walzen sowie ein Wechselnip mit zwei
gleichartigen Walzen vorgesehen, wobei an allen wei-
chen Walzen hinter dem Wechselnip eine Politurmittel-
auftragseinrichtung angeordnet ist. Die Materialbahn,
die einen derartigen Kalander durchlauft, wird zunachst
mit einer Seite nur mit harten, aber extrem glatten Wal-
zen in Kontakt kommen. Dadurch wird die eine Seite der
Papierbahn sehr glatt gemacht. Diese Seite wird dann
aber beim Durchlaufen der Nips hinter dem Wechsel-
spalt mit den weichen Walzen in Kontakt kommen, so
daR der Glanz oder die Glatte dieser Oberflache wieder
zerstort wird. Wenn man nun an allen weichen Walzen
hinter dem Wechselnip die Politurmittelauftragseinrich-
tung anordnet, dann héalt man die Oberflachen dieser
weichen Walzen hinter dem Wechselnip so glatt, dal
zumindest keine Verschlechterung der Qualitat der
Oberflache zu beflrchten ist.

[0022] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Kalanders
und

Fig. 2  eine schematische Ansicht einer Politurmittel-
auftragseinrichtung.

[0023] Fig. 1 zeigt einen Kalander 1 mit zehn Walzen

2-11, die Ubereinander in einem Walzenstapel angeord-
net sind. Hierbei bilden die obersten funf Walzen 2-6 ei-
ne erste Gruppe und die untersten flinf Walzen 7-11 eine
zweite Gruppe. Beide Gruppen kénnen auch nebenein-
ander angeordnet sein. Die Walzen 2, 4, 6, 7, 9, 11 sind
sogenannte weiche Walzen, d.h. sie weisen einen ela-
stischen Belag 12 auf, wahrend die Walzen 3, 5, 8, 10
als sogenannte harte Walzen ausgebildet sind, deren
Oberflache aus einem Metall besteht, beispielsweise
Stahl. Die harten Walzen 3, 5, 8, 10 haben eine sehr
glatte Oberflache.

[0024] Eine Papierbahn 13 wird nun durch Nips 14-22
geflhrt, die jeweils durch zwei benachbarte Walzen 2,
3; 3,4 etc. gebildet sind. Hierbei sind die Nips 14-17 und
19-22 als sogenannte weiche Nips ausgebildet, d.h. sie
werden von einer weichen Walze und einer harten Wal-
ze begrenzt. Der mittlere Nip 18 ist hingegen als soge-
nannter Wechselnip ausgebildet, d.h. er ist durch zwei
weiche Walzen 6, 7 gebildet.

[0025] Im Ubrigen ist die Papierbahn 13 durch nur
schematisch dargestellte Leitmittel, wie Leitwalzen 23
im Kalander gefiihrt.

[0026] Die Papierbahn wird nun in den Nips der Wal-
zen 2-6 der ersten Gruppe so geflihrt, daR die Seite, die
beim Einlauf oben liegt, zunachst nur mit den harten
Walzen 3, 5 in Kontakt kommt. Diese Oberseite wird
demnach sehr glatt. Die Glatte der harten Walzen 3, 5
wird auf der Oberflache der Papierbahn abgebildet.
[0027] Nach dem Durchlaufen des Wechselspalts
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kommt diese Oberseite aber in Kontakt mit den weichen
Walzen 7, 9, 11 der zweiten Gruppe. Die Oberflache die-
ser weichen Walzen 7, 9, 11 hat normalerweise eine we-
sentlich grofRere Rauhigkeit als die Oberflachen der har-
ten Walzen 3, 5, 8, 10. Dies fiihrt normalerweise dazu,
daR die relativ glatte Oberseite der Papierbahn 13 inden
Nips der zweiten Gruppe wieder schlechter gemacht
wird, d. h. ihre Glatte verliert.

[0028] Um dieses Problem zu verringern, ist nun vor-
gesehen, dal jede weiche Walze 7, 9, 11 hinter dem
Wechselnip 18 mit einer Politurmittelauftragseinrich-
tung 24, 25, 26 versehen ist, wobei die Politurmittelauf-
tragseinrichtung 26 in Fig. 2 vergréRert dargestellt ist.
[0029] Die Politurmittelauftragseinrichtung weist zu-
nachst eine Sprihdise 27 auf, die ein flissiges Politur-
mittel, beispielsweise einen flissigen Silikon-Kau-
tschuk, in Form eines feinen Nebels auf die Oberflache
der sich in Richtung eines Pfeils 28 drehenden Walze
11 aufspriht. Die Walze 11 ist im Betrieb warm, so daf
das Politurmittel relativ schnell trocknet. In Drehrichtung
28 hinter der Spriihdlse 27 ist eine Glattungseinrich-
tung 29 angeordnet, die das getrocknete Politurmittel
glattet, also sozusagen noch einmal poliert.

[0030] Anstelle des genannten Silikon-Kautschuks
kénnen auch andere, vorzugsweise synthetische Poli-
turmittel verwendet werden, die der Oberflache der Wal-
zen 7, 9, 11 eine extrem glatte Oberflache verleihen.
Beispielsweise kann man als Politurmittel auch ein tef-
lonhaltiges Hartwachs verwenden, wie es prinzipiell
vom Polieren von Autokarosserien her bekannt ist. Die
Rauhigkeit dieser Oberflachen wird damit praktisch an
die Rauhigkeit der harten Walzen 3, 5, 8, 10 angepal3t.
Bei der dargestellten Ausfiihrungsform, bei der die Po-
liturmittelauftragseinrichtungen 24, 25, 26 wahrend des
Betriebs laufend Politurmittel auf die Walzen 7, 9, 11 auf-
tragen kdnnen, muB die Politurmittelschicht keine grof3e
"Standfestigkeit" aufweisen, d.h. sie kann relativ schnell
verschleil3en, weil sie laufend erneuert wird. Unter Um-
stdnden kann es auch ausreichen, den Politurmittelauf-
trag nur in Intervallen vorzunehmen, beispielsweise
dann, wenn man einen gewissen Verschleil? festgestellt
hat. Dies kann mit nicht ndher dargestellten Sensoren
erfolgen. Voraussetzung flr einen derartigen Politurmit-
telauftrag ist, dal das Politurmittel entweder so schnell
trocknet, daf} eine "Verschmutzung" der Papierbahn 13
nicht erfolgt, oder dafl} das Politurmittel mit der Papier-
bahn 13 vertraglich ist, also keine Qualitatsverschlech-
terungen herbeifiihrt.

[0031] In einer anderen Betriebsweise kann man das
Politurmittel immer dann auftragen, wenn eine Unter-
brechung des Betriebs erfolgt. Eine derartige Unterbre-
chung kann beispielsweise durch einen Abri} der Pa-
pierbahn erzwungen werden. In diesem Fall muf3 die ab-
gerissene Papierbahn ohnehin aus dem Kalander ent-
fernt werden. In dieser Zeit kann man Politurmittel auf
die weichen Walzen 7, 9, 11 auftragen. Die Standzeit
des Politurmittels mul} hierbei etwas langer sein.
[0032] Insbesondere bei Off-Line arbeitenden Kalan-
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dern bietet es sich an, einen Politurmittelauftrag immer
dann vorzunehmen, wenn ohnehin eine Unterbrechung
der normalen Papierbahnsatinage erforderlich ist, bei-
spielsweise bei einem Wechsel der Papierrollen.
[0033] Unter Umstanden ist es aber auch giinstiger,
einen Politurmittelauftrag immer nur dann vorzuneh-
men, wenn der Kalander fiir Wartungsarbeiten still ge-
setzt werden muf3. Natirlich lassen sich auch alle Auf-
tragsarten miteinander kombinieren.

[0034] SchlieBlich kann man das Politurmittel auch
mit Hilfe der Papierbahn zufiihren, also sozusagen
kiinstlich eine Patina zufiihren, die laufend erneuert
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Kalanders mit min-
destens einem Nip, der durch eine harte Walze und
eine weiche Walze mit elastischer Oberflache ge-
bildet wird, dadurch gekennzeichnet, da die
Oberflache der im Kalander eingebauten weichen
Walze mit einer Politur versehen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein flissiges Politurmittel auf die
Oberflache aufgetragen und getrocknet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Politurmittel auf die Oberflache
aufgetragen wird, wenn diese warm ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Politur geglattet
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kalander zu War-
tungszwecken in Wartungspausen still gesetzt wird
und die Politur auBerhalb der Wartungspausen auf-
gebracht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Politur in Betriebsunterbrechun-
gen aufgebracht wird.

7. \Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Politur kontinuierlich aufge-
bracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Politur mit Hilfe einer im Nip zu
kalandrierenden Materialbahn aufgebracht wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Politurin den War-
tungspausen aufgebracht.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB man mehr als eine
weiche Walze verwendet und eine vorbestimmte
Anzahl der letzten weichen Walzen mit Politur ver-
sieht.

Kalander mit mindestens einem Nip, der durch eine
harte und eine weiche Walze mit einer elastischen
Oberflache gebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB an der weichen Walze (7, 9, 11) eine Politur-
mittelauftragseinrichtung (24, 25, 26) angeordnet
ist.

Kalander nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Politurmittelauftragseinrichtung
(24-26) einen Spender (27) fir flissiges oder pa-
stoses Politurmittel aufweist.

Kalander nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Politurmittelauftragseinrichtung
eine in Drehrichtung der Walze (11) auf den Spen-
der (27) folgende Glatteinrichtung (29) aufweist.

Kalander nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB mehrere Nips (14-17;
19-22) sowie ein Wechselnip (18) mit zwei gleich-
artigen Walzen (6, 7) vorgesehen sind, wobei an al-
len weichen Walzen (7, 9, 11) hinter dem Wechsel-
nip (18) eine Politurmittelauftragseinrichtung
(24-26) angeordnet ist.
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