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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer Papier- oder Kartonbahn, wobei man die
Bahn unmittelbar vor dem Aufwickeln auf eine Tempe-
ratur von mindestens 100°C erhitzt und wieder abkiihlt,
wobei man zum Erhitzen einen Breitnip verwendet, der
von einer Walze und einem in einem vorbestimmten Um-
fangsabschnitt gegen die Walze gedriickten Mantel ge-
bildet wird.

[0002] Eine Vorrichtung zum Aufwickeln einer Papier-
oder Kartonbahn ist in WO 99/23305 A offenbart, wobei
dort durch die Verwendung eines Breitnipkaladers die
Oberflachenglte der Materialbahn verbessert werden
soll, ohne dal dabei das Volumen der Materialbahn we-
sentlich verringert wird.

[0003] Papier- oder Kartonbahnen, die im folgenden
kurz als "Bahnen" bezeichnet werden, miissen im Ver-
laufe ihrer Herstellung gelegentlich aufgewickelt werden,
wenn die weitere Verarbeitung nicht in einem solchen
Zusammenhang geleistet werden kann, dal® die Bahn
durchlaufen kann. Auf jeden Fall ist das Aufwickeln der
Bahnen am Ende des Herstellungsvorganges erforder-
lich, damit die Bahnen zu handhabbaren Rollen geformt
werden kdnnen.

[0004] Papier- oder Kartonbahnen sollten (iber ihre
Breite mdglichst gleichmaRige Eigenschaften haben.
Dies betrifft beispielsweise die Dicke, aber auch die
Feuchtigkeit. Eine Bahn, die mit einem ungleichmaRigen
Feuchtigkeitsprofil in Querrichtung, d.h. quer zur Lauf-
richtung, aufgewickelt wird, kann unter Umstanden beim
Lagern auf der Rolle Schaden nehmen. Beispielsweise
kénnen sich Risse oder Falten ergeben.

[0005] Aus US-A-6 076 281 ist ein Abschnitt einer Pa-
piermaschine zum Oberflaichenbehandeln einer Materi-
albahn bekannt, wobei die Materialbahn nach Durchlau-
fen eines Kalanders aufgewickelt wird. Sollte ein Kiihlen
der Materialbahn nétig sein, ist es moglich, verschiedene
Kuahlvorrichtungen zwischen dem Kalander und der Auf-
wikkeleinrichtung anzuordnen. Als Beispiel fur eine Kihl-
vorrichtung wird dabei ein Geblése genannt.

[0006] Aus DE 199 41 336 A ist eine Vorrichtung zum
Trocknen einer Papier- oder Kartonbahn bekannt, bei
der die Materialbahn zusammen mit wenigstens einem
Sieb durch einen verlangerten Nip geflihrt wird. Der Nip
wird durch ein flexibles Endlosband und eine Gegenfla-
che gebildet. Das Endlosband wird dabei durch einen
Schuh abgestutzt.

[0007] Dabeiwird das Endlosband beheizt und die Ge-
genflache gekihlt oder genau anders herum.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Qualitat von Wickelrollen zu verbessern.

[0009] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, daf3 die Bahn beim
Abkihlen auf beiden Seiten abgedeckt wird, bis ihre
Temperatur unter 100°C abgesunken ist.

[0010] Durch das Erhitzen wird Feuchtigkeit, die in der
Bahn enthalten ist, verdampft. Der Dampf breitet sich
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gleichméafig in der Bahn aus. Wenn der Dampfdann wie-
der kondensiert, hat man eine relativ gleichmaRige
Feuchtigkeitsverteilung in Querrichtung der Bahn erzielt.
[0011] Man verwendet zum Erhitzen einen Breitnip.
Der Breitnip hat den Vorteil, daft die Bahn mit einer relativ
geringen Druckspannungsbeaufschlagung Uber einen
langeren Zeitraum behandelt werden kann. Auch mit ei-
ner Temperatur, die nur wenig ber 100°C liegt, kann
man dann die Bahn Uber ihren Querschnitt auf die Ver-
dampfungstemperatur der Feuchtigkeit erhitzen.

[0012] Die Breitnip-Vorrichtung weist eine Abklhlzone
auf, in der die Bahn an ihren beiden Oberflachen abge-
deckt ist, bis ihre Temperatur unter 100°C abgesunken
ist.

[0013] Durch die Heizeinrichtung wird die Bahn im
Breitnip erwarmt. Der Breitnip stellt fir die Bahn eine re-
lativ groRe Behandlungslange zur Verfiigung, so dal die
Bahn eine relativ groRe Verweilzeit im Breitnip hat. In
dieser Verweilzeit wird der Bahn nicht nur Warme zuge-
fuhrt, sondern auch Druck. Dieser Druck kann allerdings
relativ klein bleiben. Durch die zugefiihrte Warme ernied-
rigt sich die Viskositat der in der Bahn eingeschlossenen
Flussigkeit. Durch den Druck, derim wesentlichen gleich-
férmig Uber die Breite der Bahn wirkt, kann die Flussigkeit
dann vergleichmaRigt werden. Dies flhrt zu einem
Feuchtigkeitsausgleich in der Bahn in Querrichtung, d.h.
zu einem relativ gleichmaRigen Feuchtigkeitsprofil in
Querrichtung. Beim Aufwickeln besteht daher nicht mehr
die Gefahr, daf sich feuchtere Bereiche, die sich bei-
spielsweise in der axialen Mitte der Wickelrolle bilden,
anders verhalten als trockene Bereiche an den Randern.
Die Feuchtigkeit ist vielmehr in Axialrichtung relativ
gleichmaRig verteilt. Der Mantel kann auf unterschiedli-
che Arten ausgebildet sein. Eine Mdglichkeit ist die Ver-
wendung eines relativ steifen Mantels, der elastisch ge-
nug ist, um sich an die Krimmung der Walze anzupas-
sen, im Ubrigen aber praktisch nach Art einer Walze um-
lauft. Dieser Mantel kann stirnseitig mit Scheiben verse-
hen sein. Eine andere Mdglichkeit ist die Verwendung
eines weniger steifen Bandes, das Uber Stitzrollen in
einem Umlauf gefiihrt wird, wobei die Umlenkrollen prak-
tisch ein Polygon definieren. Ein derartiges Band kann
auch relativ diinn sein.

[0014] Verdampfen der Feuchtigkeit in der Bahn hat
zwar den Vorteil, da® der Dampf relativ schnell und
gleichmagig in Querrichtung der Bahn verteilt wird. Es
besteht aber die Gefahr, dafl der Dampf, wenn die Bahn
den Breitnip verlalt, praktisch schlagartig aus der Ober-
flache der Bahn austritt. Da die Bahn in der Regel vor
dem Aufwikkeln geglattet worden ist, fihrt dieses schlag-
artige Austreten des Dampfes, die sogenannte "Flash-
verdampfung", zu einer Verminderung der Glatte. Die
Bahn wird an ihrer Oberflache durch den schnell austre-
tenden Dampf formlich aufgerissen. Da die Breitnip-Vor-
richtung eine Abkuhlzone aufweist, in der die Bahn an
ihren beiden Oberflachen abgedeckt ist, bis ihre Tempe-
ratur unter 100°C abgesunken ist, halt man nun den
Dampf in der Bahn, bis die Bahn unter 100°C abgekuhlt
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ist, so daf} diese Gefahr nicht mehr besteht. Der Dampf,
der sich im Breitnip in Querrichtung gleichmaRig verteilt
hat, kann in der Abkihlzone wieder kondensieren, so
daR die Feuchtigkeit in Querrichtung der Bahn gleichma-
Rig verteilt ist.

[0015] Die Heizeinrichtung wirkt mit einer Temperatur
von mehr als 100°C auf die Bahn. Damit wird die Feuch-
tigkeit im Innern der Bahn verdampft. Der Dampf kann
sich relativ schnell in Querrichtung verteilen, so daf der
Feuchtigkeitsausgleich in Querrichtung der Bahn noch
schneller erfolgen kann. Er ist in der Regel abgeschlos-
sen, bevor die Bahn den Breitnip verlalt. Die Heizein-
richtung wirkt dabei im Breitnip derart auf die Bahn, da
die Bahn nicht nur an ihrer Oberflache, sondern uber
ihren gesamten Querschnitt auf eine Temperatur von
100°C oder mehr erwarmt wird. Damit ist sichergestellt,
daR die Feuchtigkeit, die in der Bahn auch in tieferen
Schichten enthalten ist, verdampfen kann.

[0016] Die Abkihlzone kannim Anschlufd an den Breit-
nip angeordnet sein. Dies ist eine relativ einfache Aus-
gestaltung, bei der der Breitnip mit einer Heizeinrichtung
einerseits und die Abkuhleinrichtung andererseits hinter-
einander geschaltet werden kdnnen.

[0017] In einer alternativen Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dal die Abkuhlzone im Breitnip ausgebil-
detist. Beidieser Ausgestaltung besteht nicht die Gefahr,
daR Dampf beim Ubergang von der Erwarmungszone in
die Abkihlzone austreten kann. Die Abkiihlzone schlief3t
sich vielmehr nahtlos an die Erwdrmungszone an.
[0018] Hierbeiistbevorzugt, daf’ die Walze eine diinne
Oberflachenschicht aus einem warmeleitenden Material
aufweist, die auf einer warmeisolierenden Schicht ange-
ordnet ist, wobei die Heizeinrichtung von auRen auf die
Walze wirkt. Die diinne Oberflachenschicht aus dem war-
meleitenden Material hat nur eine begrenzte Warmeauf-
nahmekapazitat. Man kann diese Warmeaufnahmeka-
pazitat nun so einstellen, dal’ der Warmelibergang von
der Oberflachenschicht auf die Bahn abgeschlossen ist,
bevor die Bahn den Breitnip vollstadndig durchlaufen hat.
Als Randbedingung ist hierbei lediglich zu beachten, daf
die in der Oberflachenschicht aufgenommene Wéarme in
der Lage sein muR, die Bahn auf eine Temperatur von
100°C oder mehr zu erwarmen. Dies |1aRt sich durch die
von auflen auf die Walze wirkende Heizeinrichtung rea-
lisieren. Diese Heizeinrichtung kann beispielsweise in-
duktiv arbeiten. Sobald ein Warmeausgleich zwischen
der Bahn und der Oberflachenschicht stattgefunden hat,
erfolgt keine weitere Erwarmung der Bahn mehr. Die
Bahn beginnt vielmehr, einen Warmeausgleich zu kalte-
ren Begrenzungsbereichen des Breitnips, beispielswei-
se dem Mantel, herzustellen. Da der Breitnip eine ent-
sprechende Behandlungslange aufweist, ist es damit
maoglich, die Bahn in einem ersten Teilabschnitt, der bei-
spielsweise die erste Halfte des Breitnips betragt, zu be-
heizen und in einem zweiten Teilabschnitt, der beispiels-
weise die zweite Halfte des Breitnips ausmachen kann,
zu kiihlen. Am Ende des Breitnips ist dann die Bahn auf
eine Temperaturunter 100°C abgekiihlt, so daf die zuvor
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verdampfte Flissigkeit wieder kondensieren kann.
[0019] Bevorzugterweise ist eine Kihleinrichtung in
der Abkulhlzone angeordnet. Die Kuhleinrichtung be-
schleunigt das Abkuhlen der Bahn, so dall man mit einer
erhdhten Sicherheit damit rechnen kann, da® am Aus-
gang der Abkuhlzone tatsachlich kein Dampf mehr aus
der Bahn austreten kann.

[0020] Bevorzugterweise ist die Breitnip-Vorrichtung
so dicht vor dem Wickelabschnitt angeordnet, da® die
Laufzeit der Bahn von der Breitnip-Vorrichtung zum Auf-
laufen auf einen Wickel maximal 3,5 ms betragt. In dieser
kurzen Zeit ist ein Feuchtigkeitsaustausch mit der Atmo-
sphére nicht oder nicht in einem beachtenswerten Um-
fang maglich, so dall die gleichmaRig in Querrichtung
befeuchtete Bahn tatsachlich auch aufgewickelt wird.
[0021] Bevorzugterweise ist zwischen der Breitnip-
Vorrichtung und dem Wickelabschnitt eine Langs-
schneideeinrichtung angeordnet. Die Langsschneide-
einrichtung unterteilt die Bahn in Teilbahnen, die dann
zu getrennten Wickelrollen aufgewickelt werden kénnen.
Papierbahnen werden derzeit mit relativ grof3en Breiten
bis zu 10 m produziert, die fur einen spateren Verwender
nicht mehr handhabbar sind. Man schneidet daher in an
sich bekannter Weise die Bahnen in schmalere Teilbah-
nen in der GréRenordnung von 0,8 bis 3,8 m und wickelt
diese Teilbahnen dann auf. Durch die VergleichmaRi-
gung der Feuchtigkeit in der Bahn kann man dann relativ
einfach daflr Sorge tragen, daf alle Bahnen im Hinblick
auf die Feuchtigkeit die gleiche Qualitat aufweisen.
[0022] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfihrungsform einer Rollenwik-
kelvorrichtung und

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform.

[0023] Eine Vorrichtung 1 zum Aufwickeln einer Pa-

pier- oder Kartonbahn 2 zu einer Wickelrolle 3 weist einen
Wikkelabschnitt 4 auf, in dem die Wickelrolle 3 gebildet
wird, und einen Zuflihrabschnitt 5, den die Bahn 2 durch-
lauft, bevor sie in den Wickelabschnitt 4 gelangt.
[0024] Der Wickelabschnitt 4 ist im vorliegenden Fall
als Doppeltragwalzenwickler ausgebildet, bei dem die
Wickelrolle 3 in einem Wickelbett 6 liegt, das durch zwei
Tragwalzen 7, 8 gebildet ist. Die beiden Tragwalzen 7,
8 weisen jeweils einen Antrieb 9, 10 auf. Wenn die Trag-
walzen 7, 8 gedreht werden, drehen sie die Wickelrolle
3 mit.

[0025] Vor dem Wickelabschnitt 4 kann noch eine
Langsschneideeinrichtung 11 angeordnet sein miteinem
Obermesser 12 und einem Untermesser 13, die die Bahn
2 in Teilbahnen 2a teilt, die dann zu Teilbahnrollen auf-
gewickelt werden, die axial nebeneinander im Wickelbett
6 liegen.

[0026] Im Zuflhrabschnitt 5 ist eine Breitnip-Vorrich-
tung 14 angeordnet, die eine Walze 15 mit einer Heiz-
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einrichtung 16 und einen mit der Walze 15 zusammen-
wirkenden Mantel 17 aufweist, der mit Hilfe eines Stiitz-
schuhes 18 gegen den Umfang der Walze 15 gedriickt
wird. Der Stutzschuh 18 weist dabei eine Andruckflache
19 auf, deren Krimmung der Krimmung der Walze 15
angepaldt ist. Der Mantel 17 ist nachgiebig, so daR er
sich unter der Wirkung des Stltzschuhes 18 (iber einen
vorbestimmten Umfangsbereich an den Umfang der
Walze 15 anlegen kann und dadurch einen Breitnip 23
bildet. In der Andruckflache 19 kénnen nicht néher dar-
gestellte Schmiereinrichtungen vorgesehen sein. Bei-
spielsweise kann die Andruckflache 19 eine hydrostati-
sche Schmierung aufweisen.

[0027] Die Heizeinrichtung 16istlediglich schematisch
dargestellt. Sie kann sowohl auf die Oberflache der Wal-
ze 15 wirken als auch der Walze 15 selbst ein Warme-
trdgermedium, beispielsweise eine heille Flussigkeit
oder ein heilles Gas, zufiihren. Die Heizeinrichtung 16
fuhrtdazu, daf die Walze 15 beheiztist, also eine erhdhte
Temperatur aufweist. Diese Temperatur liegt vorzugs-
weise Uber 100°C. Die heile Walze 15 bildet dann eine
Heizeinrichtung, die im Breitnip 23 auf die Bahn 2 wirkt.
[0028] DerMantel 17 istdurch schematisch dargestell-
te Rollen 20 abgestiitzt, von denen eine Rolle einen An-
trieb 21 aufweisen kann. Auch die Walze 15 kann einen
Antrieb 22 aufweisen. Der Mantel 17 lauft daher nach Art
eines Walzenmantels um.

[0029] DaderMantel 17 Gber einen relativgroRen Um-
fangsabschnittam Umfang der Walze 15 anliegt, benétigt
die Bahn 2 eine gewisse Zeit, um den zwischen der Wal-
ze 15und dem Mantel 17 gebildeten Breitnip 23 zu durch-
laufen. Diese Zeit, die Behandlungszeit, ist so grol3, dafy
die Bahn 2 nicht nur an ihrer Oberflache auf die Tempe-
ratur der Walze 15 erwéarmt wird, sondern die in die Bahn
eingetragene Warme pflanzt sich auch in das Innere der
Bahn fort und fihrt dazu, daf’ die Bahn 2 insgesamt auf
eine Temperatur von mindestens 100°C erhitzt wird, d.h.
auch in ihrem Inneren.

[0030] Die Erhitzung der Bahn auf eine Temperatur
von 100°C oder mehr filhrt dazu, da Feuchtigkeit, die
sich in der Bahn befindet, verdampft. Der dadurch gebil-
dete Dampf kann nicht durch die Oberflache der Bahn 2
entweichen, weil beide Oberflachen im Breitnip 23 ein-
geschlossen sind. Die Oberseite ist von der Walze 15
abgedeckt. Die Unterseite ist vom Mantel 17 abgedeckt.
Der Dampf verteilt sich daher in Querrichtung der Bahn
(inFig. 1 senkrecht zur Zeichenebene) gleichmaRig. Eine
nennenswerte Druckspannung im Breitnip 23 ist hierzu
nicht erforderlich.

[0031] Hinter dem Ausgang des Breitnips 23 ist eine
Abkihlzone 24 angeordnet, in der die Bahn 2 auf beiden
Seiten von dampfundurchlassigen Bandern 25, 26 ab-
gedecktist. Die Bander 25, 26 sind hierbei tGiber nur sche-
matisch dargestellte Umlenkrollen 27 gefiihrt. Auf das
obere Band 25 wirkt eine Kuhleinrichtung 28. Die damp-
fundurchlassigen Bander 25, 26 verhindern, da® Dampf
aus den Oberflachen der Bahn 2 austritt. Die Kiihlein-
richtung 28 fiihrt zu einer Absenkung der Temperatur der
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Bahn 2 unter den Wert von 100°C. Der Dampf, der sich
in der Bahn 2 in Querrichtung gleichmaRig verteilt hat,
kann dann kondensieren, was zu einer sehr gleichmafi-
gen Feuchtigkeitsverteilung in Querrichtung der Bahn 2
fuhrt.

[0032] DieBahn2wird praktisch unmittelbar nach dem
Abkihlen aufgewickelt, d.h. es steht im Grunde keine
Zeit mehr zur Verfligung, in der ein Ausgleich der Feuch-
tigkeit zur Umgebungsatmosphare erfolgen kénnte. Die
Zeit zwischen dem Verlassen der Breitnip-Vorrichtung
14 und dem Auflaufen auf die Wickelrolle 3 betragt ma-
ximal 3,5 ms.

[0033] Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausgestaltung,
bei der gleiche Zeichen mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen sind.

[0034] Geandert hat sich zunachst der Wickelab-
schnitt 4. Dieser istim vorliegenden Ausfuihrungsbeispiel
als Stitzwalzenwickler ausgebildet, bei der Teilbahnrol-
len 3a, 3b, die einen eigenen Antrieb 29a, 29b aufweisen,
abwechselnd auf beiden Seiten einer Stltzwalze 30 an-
liegen, die ebenfalls einen Antrieb 31 aufweist. Da
Stltzwalzenwickler an sich bekannt sind, wird auf eine
nahere Erlauterung verzichtet.

[0035] ImZufiihrabschnitt5istwiederum eine Breitnip-
Vorrichtung 14 angeordnet, bei der die Walze 15 einen
etwas anderen Aufbau hat. Die Walze 15 weist auf einem
Tragerkorper 32 eine thermische Isolierschicht 33 aus
Kunststoff auf. Die AulRenseite der Isolierschicht 33 ist
abgedeckt von einer relativ diinnen Schicht 34 aus einem
warmeleitenden Material, beispielsweise Stahl. Der
Stahl hat den Vorteil, dal} er einerseits eine relativ glatte
Oberflache zur Verfligung stellt, andererseits aber nur
eine relativ geringe Warmekapazitat bereitstellt.

[0036] Auf die Schicht 34 wirkt die Heizeinrichtung 16
von auf3en. Die Heizeinrichtung 16 ist hierbei kurz vor
dem Breitnip angeordnet.

[0037] Die Warmekapazitat der Schicht 34 ist nun so
auf das Warmeaufnahmevermdgen und die Geschwin-
digkeit der Bahn 2 abgestimmt, daf} ein Warmetbergang
von der Schicht 34 auf die Bahn 2 ungefahr in der Halfte
des Breitnips 23 abgeschlossen ist. Diese fiktive Grenze
35 ist durch eine gestrichelte Linie dargestellt.

[0038] Der Stiitzschuh 18 weistzumindest auf derdem
Wickelabschnitt4 zugewandten Seite der Grenze 35 eine
schematisch dargestellte Kihleinrichtung 28 auf, mit der
der Bahn 2 durch den Mantel 17 hindurch Warme entzo-
gen werden kann. In der ersten Halfte des Breitnips 23
wird die Bahn 2 daher aufgeheizt und zwar so, daf} sie
insgesamt, also auch im Inneren, eine Temperatur von
100°C oder mehr aufweist. In der zweiten Halfte des
Breitnip 23 wird die Bahn 2 dann abgekuhlt, so daB sie
am Ausgang des Breitnips eine Temperatur unterhalb
von 100°C aufweist.

[0039] Die Wirkung ist die gleiche wie bei der Ausge-
staltung nach Fig. 1. Durch das Aufheizen der Bahn 2
kann die Flussigkeit im Innern der Bahn verdampfen. Der
Dampf breitet sich gleichmaRig aus. Wenn der Dampf
dann in der Abkuhlzone, die beim Ausflihrungsbeispiel
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nach Fig. 2 in der rechten Halfte des Breitnips 23 ange-
ordnet ist, kondensiert, dann ergibt sich eine gleichma-
Rige Feuchtigkeitsverteilung in Querrichtung der Bahn.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer Papier- oder Kar-
tonbahn, wobei man die Bahn (2) unmittelbar vor
dem Aufwickeln auf eine Temperatur von minde- 70
stens 100°C erhitzt und wieder abkuhlt, wobei man
zum Erhitzen einen Breitnip (23) verwendet, der von
einer Walze (15) und einem in einem vorbestimmten
Umfangsabschnitt gegen die Walze (15) gedriickten
Mantel (17) gebildet wird, dadurch gekennzeich- 75
net, daB die Bahn (2) beim Abkihlen auf beiden
Seiten abgedeckt wird, bis ihre Temperatur unter
100°C abgesunken ist.

20
Claims

1. Device for winding up a web of paper or card, where
immediately before the winding up the web (2) is
heated to a temperature of at least 100°C and then 25
cooled, where the heating is achieved by a broad-
nip (23) formed by a roll (15) and a jacket (17) which
is pressed to a pre-determined peripheral extent
against the roll (15) characterized in that the web
(2) is covered on both sides when cooling until its 30
temperature has dropped below 100°C.

Revendications
35
1. Procédé pour enrouler une bande de papier ou de
carton, dans lequel on chauffe la bande (2) directe-
ment avant I'enroulement a une température d’au
moins 100°C puis on la refroidit a nouveau, 'opéra-
tion de chauffage utilisant une pince allongée (23) 40
qui est formée par un rouleau (15) et une enveloppe
(17) pressée contre le rouleau (15) dans une portion
périphérique prédéterminée, caractérisé en ce que
la bande (2) est recouverte des deux cotés lors de
son refroidissement, jusqu’a ce que sa température 45
soit tombée en dessous de 100°C.
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