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(54) Kalander und Verfahren zum Glätten einer Papier- oder Kartonbahn

(57) Es wird ein Kalander und ein Verfahren zum
Glätten einer Papier- oder Kartonbahn angegeben, wo-
bei die Vorrichtung einen Nip (11) aufweist, der zwi-
schen einer beheizbaren Walze (3) und einem umlau-
fenden Mantel (5) gebildet ist, der unter der Wirkung ei-
nes Stützelements (7) über einen vorbestimmten Um-

fangsbereich an die Walze (3) angedrückt wird.
Man möchte die Bahn (2) besser glätten können.
Hierzu ist ein zusätzliches beheiztes Band (15)

durch den Nip (11) geführt und eine Behandlungsstrek-
ke ist zwischen dem Band (15) und der Walze (3) aus-
gebildet. Es wird also ein beheiztes Band (15) zwischen
der Bahn (2) und dem Mantel (5) durch den Nip geführt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kalander zum Glät-
ten einer Papier- oder Kartonbahn mit einem Nip, der
zwischen einer beheizbaren Walze und einem umlau-
fenden Mantel gebildet ist, der unter der Wirkung eines
Stützschuhs über einen vorbestimmten Umfangsbe-
reich an die Walze angedrückt ist. Ferner betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Glätten einer Papier- oder
Kartonbahn, bei dem die Bahn durch einen Nip geführt
wird, der zwischen einer beheizten Walze und einem
umlaufenden Mantel gebildet ist, der mit Hilfe eines
Stützschuhs gegen die Walze gedrückt wird.
[0002] Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges
Verfahren sind aus EP 0 370 185 B2 bekannt. Dort wird
nicht nur die Walze beheizt, sondern auch der umlau-
fende Mantel, so daß die Bahn, die den Nip durchläuft,
von beiden Seiten mit einer erhöhten Temperatur beauf-
schlagt und damit geglättet werden kann. Um beide Sei-
ten der Bahn zu glätten, sind zwei Nips erforderlich, wo-
bei die Bahn zuerst mit der einen Seite und dann mit der
anderen Seite an der Walze anliegt.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Bahn besser zu glätten
[0004] Diese Aufgabe wird bei einem Kalander der
eingangs genannten Art dadurch gelöst, daß ein zusätz-
liches beheiztes Band durch den Nip geführt ist und eine
Behandlungsstrecke zwischen dem Band und der Wal-
ze ausgebildet ist.
[0005] Mit dieser Ausgestaltung erreicht man, daß
beidseitig Wärme in die Bahn eingetragen werden kann,
ohne daß es notwendig ist, den nach Art einer Walze
umlaufenden Mantel, den man auch als Mantel einer
Schuhwalze bezeichnen kann, zu beheizen. Der Mantel
kann auf unterschiedliche Arten ausgebildet sein. Eine
Möglichkeit ist die Verwendung eines relativ steifen
Mantels, der elastisch genug ist, um sich an die Krüm-
mung der Walze anzupassen, im übrigen aber praktisch
nach Art einer Walze umläuft. Dieser Mantel kann stirn-
seitig mit Scheiben versehen sein. Eine andere Mög-
lichkeit ist die Verwendung eines weniger steifen Ban-
des, das über Stützrollen in einem Umlauf geführt wird,
wobei die Umlenkrollen praktisch ein Polygon definie-
ren. Ein derartiges Band kann auch relativ dünn sein.
Der Mantel, der flexibel genug sein muß, um bei der An-
lage an die Walze konvex verformt zu werden, besteht
in der Regel aus einem Kunststoffmaterial, das eine
schlechte Wärmeleitfähigkeit und bei einer thermischen
Beaufschlagung, wie sie zur Beheizung durch den Man-
tel hindurch erforderlich ist, nur eine begrenzte Lebens-
dauer aufweist. Durch die Verwendung des Bandes läßt
sich dieses Problem umgehen. Man beheizt nur das
Band, so daß zwar die Bahn sowohl von der Walze als
auch vom Band beheizt werden kann, der Mantel aber
nur durch Kontakt mit dem erhitzten Band erwärmt wird.
Darüber hinaus hat diese Ausgestaltung den Vorteil,
daß der Mantel der Schuhwalze nicht mit der Bahn in
Kontakt kommt und weniger auf Verschleiß beansprucht

wird. Die Oberfläche des Mantels spielt also für die Glät-
tung der Bahn praktisch keine Rolle. Entscheidend ist
vielmehr die Oberfläche des Bandes, die der Bahn zu-
gewandt ist. Mit "Glätten" ist hier eine Behandlung ge-
meint, die auch als "Satinage" bezeichnet werden kann.
[0006] Es ist besonders bevorzugt, daß das Band als
Metallband ausgebildet ist. Zumindest die Fläche des
Metallbandes, die der Bahn zugewandt ist, kann dann
besonders glatt gemacht werden, so daß sich die Glätte
des Metallbandes in die Oberfläche der Bahn einprägt.
Man kann daher in einem Nip die Bahn beidseitig mit
annähernd gleichen Oberflächeneigenschaften glätten.
[0007] Vorzugsweise ist eine Band-Heizeinrichtung
vor dem Nip angeordnet. Das Band wird also unmittel-
bar vor dem Eintritt in den Nip erhitzt und gibt die auf-
genommene Wärme dann im Nip an die Bahn ab. Damit
werden Energieverluste klein gehalten und eine Aufhei-
zung der Umgebung wird weitgehend vermieden.
[0008] Vorzugsweise ist eine Kühleinrichtung vorge-
sehen, die auf den Mantel wirkt. Dadurch, daß das Band
erhitzt wird, bevor es in den Nip eintritt, ist eine Wärme-
übertragung auf den Mantel praktisch unvermeidlich.
Um eine thermische Überbeanspruchung des Mantels,
der in der Regel aus einem Kunststoff gebildet ist, zu
vermeiden, wird die in den Mantel eingetragene Wär-
memenge durch die Kühleinrichtung wieder abgeführt,
so daß man die Temperatur des Mantels auch bei einem
längeren Betrieb in Bereichen halten kann, für die der
Werkstoff des Mantels ausgelegt ist.
[0009] Hierbei ist besonders bevorzugt, daß die Küh-
leinrichtung hinter dem Ausgang des Nips angeordnet
ist. Im Nip wird der Mantel zunächst an seiner Oberflä-
che erhitzt. Wenn man den Mantel bereits am Ausgang
des Nips kühlt, dann kann man in der Regel noch von
einer relativ hohen Temperatur an der Oberfläche aus-
gehen. Eine Kühlung ist um so wirksamer, je größer der
Temperaturunterschied ist. Darüber hinaus hat der
Mantel über den größten Teil seines Umlaufs eine Tem-
peratur, die gegenüber der Temperatur im Nip vermin-
dert ist. Auch dies verlängert die Lebensdauer.
[0010] Vorzugsweise ist das Band mit einem größe-
ren Umlauf als der Mantel geführt. Außerhalb des Nips
entsteht also ein Abstand zwischen dem Band und dem
Mantel, so daß die gegenseitige Beeinflussung zwi-
schen Band und Mantel, beispielsweise thermischer
Art, außerhalb des Nips klein gehalten werden kann.
Man kann daher den Mantel kühlen und das Band auf
einer erhöhten Temperatur belassen, ohne daß dies ne-
gative Auswirkungen hat.
[0011] Bevorzugterweise weist das Band eine glatte-
re Oberfläche als der Mantel auf. Dies senkt die Anfor-
derungen an den Mantel, erlaubt es aber gleichzeitig,
die Bahn auch an ihrer dem Mantel zugewandten Seite
mit einer gewünschten hohen Glätte zu versehen.
[0012] Auch ist von Vorteil, wenn das Band minde-
stens zwei Schichten aufweist, von denen eine dem
Mantel benachbarte Schicht wärmeisolierend und eine
der Bahn benachbarte Schicht wärmeleitend ausgebil-
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det ist. In diesem Fall kombiniert man die zusätzliche
thermische Beaufschlagung der Bahn mit der Schonung
des Mantels. Der Mantel wird weniger stark erwärmt.
[0013] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gelöst, daß man ein be-
heiztes Band zwischen der Bahn und dem Mantel durch
den Nip führt.
[0014] Wie oben ausgeführt, entkoppelt man damit
die Beheizung der dem Mantel zugewandten Seite der
Bahn von der Beheizung des Mantels. Die benötigten
Wärmemengen auf der dem Mantel zugewandten Seite
der Bahn werden vielmehr über das Band in den Nip
eingetragen. Eine Berührung zwischen dem Mantel und
der Bahn wird vermieden, so daß der Mantel weniger
auf Verschleiß beansprucht wird. Man kann das Glät-
tungsergebnis unabhängig von den Oberflächeneigen-
schaften des Mantels beeinflussen.
[0015] Hierbei ist bevorzugt, daß man kurz vor dem
Eintritt in den Nip Wärme auf das Band überträgt. Die
Wärmeverluste werden dadurch klein gehalten. Prak-
tisch die gesamte auf das Band übertragene Wärme-
menge kann im Nip wirken und zum größten Teil auf die
Bahn übertragen werden.
[0016] Auch ist von Vorteil, wenn man den Mantel
kühlt. Damit läßt sich der Teil der Wärme, die im Nip auf
den Mantel übertragen wird, wieder vom Mantel entfer-
nen, so daß die thermische Beanspruchung des Man-
tels klein bleibt.
[0017] Auch ist von Vorteil, wenn man das Band au-
ßerhalb des Nips vom Mantel trennt. Dadurch werden
gegenseitige Beeinflussungen zwischen dem Mantel
und dem Band klein gehalten. Insbesondere kann man
den Mantel kühlen, ohne gleichzeitig die Bahn kühlen
zu müssen.
[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels in Verbindung mit ei-
ner Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Fig.: eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Glätten einer Papier-
oder Kartonbahn.

[0019] Eine Vorrichtung 1 zum Glätten einer Faser-
stoffbahn, also eine Papier- oder Kartonbahn 2 (im fol-
genden: Bahn genannt) weist eine Walze 3 auf, die mit
Hilfe einer schematisch dargestellten Heizeinrichtung 4
beheizt ist. Anstelle einer von außen auf die Oberfläche
der Walze 3 wirkenden Heizeinrichtung ist es auch mög-
lich, die Walze 3 von innen zu beheizen, beispielsweise
mit einer heißen Flüssigkeit, wie Wasser oder Öl, oder
mit Dampf. Von außen kann die Heizeinrichtung 4 mit
Infrarot-Strahlen oder elektrischen oder magnetischen
Feldern auf die Oberfläche der Walze 3 einwirken.
[0020] Die Walze 3 wirkt zusammen mit einem Mantel
5 einer Schuhwalze 6, der mit Hilfe eines Stützelements
7 gegen die Walze 3 gedrückt wird. Schematisch dar-
gestellt sind Rollen 8, 9, die den Mantel 5 führen. Das
Stützelement 7, das auch als Stützschuh bezeichnet

werden kann, weist eine konvexe Andruckfläche 10 auf,
deren Krümmung der Krümmung der Walze 3 angepaßt
ist. Der Mantel 5 wird daher über einen vorbestimmten
Umfangsabschnitt an die Oberfläche der Walze 3 ange-
drückt. Die Länge dieses Umfangsabschnitts liegt im
Bereich von etwa 70 bis etwa 250 mm.
[0021] In der Andruckfläche 10 kann in bekannter
Weise eine hydraulische Schmierung vorgesehen sein,
d. h. es wird ein Ölfilm erzeugt, der die Reibung zwi-
schen dem Mantel 5 und dem Stützelement 7 herab-
setzt.
[0022] Zwischen der Walze 3 und dem Mantel 5 ist
ein Nip 11 ausgebildet, der auch als Breitnip bezeichnet
werden kann. Die Bahn 2 durchläuft den Nip 11 in Rich-
tung eines Pfeiles 12 und wird in dem Nip 11 mit Druck
und einer erhöhten Temperatur beaufschlagt, wobei die
auf eine erste Seite 13 der Bahn einwirkende erhöhte
Temperatur von der beheizten Walze 3 stammt. Die Ver-
weilzeit im Breitnip 11 liegt im Bereich von 1,5 bis 15
ms. Im Breitnip herrschen Druckspannungen im Bereich
von 1 bis 10 N/mm2.
[0023] Um auch die zweite Seite 14 der Bahn 2 be-
heizen zu können, ist zusätzlich zu der Bahn 2 ein Band
15 durch den Nip 11 geführt. Dieses Band 15 befindet
sich zwischen der Bahn 2 und dem Mantel 5.
[0024] Das Band 15 ist ein Metallband, vorzugsweise
ein Stahlband, dessen Oberfläche glatter ist als die
Oberfläche des Mantels 5. Die Oberflächengüte des
Bandes 15 entspricht der Oberflächengüte der Walze 3.
[0025] Vor dem Eintritt in den Nip 11 ist eine Heizein-
richtung 16 angeordnet, die auf das Band 15 wirkt. Das
Band 15 läuft also mit einer erhöhten Temperatur in den
Nip 11 ein. Die Temperatur des Bandes 15 kann dabei
genau so hoch sein wie die Temperatur der Walze 3 im
Nip 11.
[0026] Das Band 15 ist über mehrere Umlenkrollen
17-22 geführt, die so angeordnet sind, daß der Umlauf
des Bandes 15 größer ist als der Umlauf des Mantel 5
der Schuhwalze. Außerhalb des Nips 11 ergibt sich da-
durch ein Abstand zwischen dem Band 15 und dem
Mantel 5.
[0027] Am Ausgangs des Nips 11 ist eine Kühleinrich-
tung 23 angeordnet, die auf den Mantel 5 wirkt und dem
Mantel 5 Wärme entzieht, die er im Nip 11 aufgenom-
men hat. Diese Wärme stammt zum größten Teil vom
Band 15. Mit Hilfe der Kühleinrichtung 23, die von außen
auf den Mantel 5 wirkt, wird verhindert, daß sich die
Wärme im Mantel 5 ausbreitet und den Mantel 5 insge-
samt auf eine höhere Temperatur bringt. Die Temperatur
des Mantels 5 wird vielmehr in einem Bereich gehalten,
der für den Werkstoff des Mantels 5, in der Regel ein
flexibler Kunststoff, noch akzeptabel ist.
[0028] Dadurch, daß die Bahn 2 im Nip 11 nun auf
beiden Seiten von einer glatten, metallischen und er-
wärmten Oberfläche beaufschlagt wird, nämlich der
Oberfläche der Walze 3 und der Oberfläche des Bandes
15, ist es möglich, die Bahn bei einem Durchlauf durch
den Nip auf beiden Seiten zu glätten.

3 4



EP 1 314 819 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0029] Durch die Trennung des Bandes 15 vom Man-
tel 5 außerhalb des Nips ist es möglich, daß die Tempe-
ratur des Bandes 15 auf einem höheren Wert bleibt,
ohne daß der Mantel 5 negativ beaufschlagt wird. Wär-
me, die beim Umlauf des Bandes 15 außerhalb des Nips
11 verloren geht, wird durch die Heizeinrichtung 16 wie-
der eingetragen.
[0030] Die Heizeinrichtung 16 kann auf verschiedene
Weise realisiert werden. Sie kann mit IR-Strahlung ober
mit elektrischen oder magnetischen Feldern arbeiten.
Es ist auch möglich, Dampf oder heiße Luft auf das
Band 15 zu leiten.
[0031] Der Abstand zwischen der Heizeinrichtung 16
und dem Nip 11 ist aus Gründen der Anschauung über-
trieben groß dargestellt. Die Heizeinrichtung 16 sollte
nur soweit vom Nip 11 entfernt sein, daß das Band 15
im Nip 11 noch die gewünschte hohe Temperatur hat.
Die Temperatur sollte dabei größer sein als 70°C, vor-
zugsweise sogar in einem Bereich von 100°C bis
150°C.
[0032] Die Heizeinrichtung 16 kann natürlich auch auf
der anderen Seite des Bandes 15, also auf der Innen-
seite des Umlaufs, angeordnet sein. Es ist jedoch von
Vorteil, wenn man das Band 15 von der Seite her be-
heizt, die später mit der Bahn 2 in Kontakt kommt.
[0033] Durch das Band 15 kann man die Behandlung
der Bahn 2 unabhängig von den Oberflächeneigen-
schaften des Mantels 5 durchführen. Die Bahn 2 hat kei-
nen Kontakt mit dem Mantel 2. Dadurch wird der Mantel
5 auch weniger auf Verschleiß beansprucht.
[0034] Dies gilt insbesondere dann, wenn das Band
15 aus mindestens zwei Schichten besteht, nämlich ei-
ner gut wärmeleitenden Schicht, beispielsweise aus
Metall, die an der Bahn 2 anliegt, und einer wärmeiso-
lierenden Schicht, die am Mantel 5 anliegt. Mit dieser
Ausgestaltung wird der Mantel 5 nur in geringem Maße
erwärmt. Dennoch kann eine ausreichende Wärme-
menge in die Bahn 2 eingetragen werden.

Patentansprüche

1. Kalander zum Glätten einer Papier- oder Karton-
bahn mit einem Nip, der zwischen einer beheizba-
ren Walze und einem umlaufenden Mantel gebildet
ist, der unter der Wirkung eines Stützschuhs über
einen vorbestimmten Umfangsbereich an die Wal-
ze angedrückt ist, dadurch gekennzeichnet, daß
ein zusätzliches beheiztes Band (15) durch den Nip
(11) geführt ist und eine Behandlungsstrecke zwi-
schen dem Band (15) und der Walze (3) ausgebildet
ist.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Band (15) als Metallband aus-
gebildet ist.

3. Kalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, daß eine Band-Heizeinrichtung
(16) vor dem Nip (11) angeordnet ist.

4. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß eine Kühleinrichtung
(23) vorgesehen ist, die auf den Mantel (5) wirkt.

5. Kalander nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Kühleinrichtung (23) hinter dem
Ausgang des Nips (11) angeordnet ist.

6. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß das Band (15) mit ei-
nem größeren Umlauf als der Mantel (5) geführt ist.

7. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daß das Band (15) eine
glattere Oberfläche als der Mantel (5) aufweist.

8. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß das Band (15) minde-
stens zwei Schichten aufweist, von denen eine dem
Mantel (5) benachbarte Schicht wärmeisolierend
und eine der Bahn (2) benachbarte Schicht wärme-
leitend ausgebildet ist.

9. Verfahren zum Glätten einer Papier- oder Karton-
bahn, bei dem die Bahn durch einen Nip geführt
wird, der zwischen einer beheizten Walze und ei-
nem umlaufenden Mantel gebildet ist, der mit Hilfe
eines Stützelements gegen die Walze gedrückt
wird, dadurch gekennzeichnet, daß man ein be-
heiztes Band zwischen der Bahn und dem Mantel
durch den Nip führt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß man kurz vor dem Eintritt in den Nip
Wärme auf das Band überträgt.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daß man den Mantel kühlt.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daß man das Band außer-
halb des Nips vom Mantel trennt.
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