EP 1 314 821 A2

Europdisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1 314 821 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
28.05.2003 Patentblatt 2003/22

(21) Anmeldenummer: 02024716.9

(22) Anmeldetag: 06.11.2002

(51) Intcl.”: D21G 1/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
IEITLILU MC NL PT SE SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 24.11.2001 DE 10157691

(71) Anmelder: Voith Paper Patent GmbH
89522 Heidenheim (DE)

(72) Erfinder:
¢ Kurtz, Ridiger, Dr.
89522 Heidenheim (DE)
¢ Schneid, Josef
88267 Vogt (DE)

¢ Hermsen, Thomas
47661 Issum (DE)

e Gabbusch, Udo
45699 Herten (DE)

¢ Hess, Harald
88287 Griinkraut (DE)

¢ Fenske, Rainer
89537 Giengen (DE)

¢ Wassermann, Alexander
1130 Wien (AT)

(74) Vertreter: Knoblauch, Andreas, Dr.-Ing.
Schlosserstrasse 23
60322 Frankfurt (DE)

(54) Kalander und Verfahren zum Glatten einer Faserstoffbahn

(57)  Es wird ein Kalander (1) zum Glatten einer Fa-
serstoffbahn (2), insbesondere einer Papier- oder Kar-
tonbahn, bei der die Bahn (2) durch mehrere Nips (6, 7)
geflhrtist, die jeweils zwischen einer Walzenoberflache
und einer Gegenflache gebildet sind.

Man moéchte die Qualitat der Oberflache der Bahn

(2) volumenschonend verbessern.

Hierzu sind die Gegenflachen jeweils durch einen
durch einen Anpref3schuh (8, 11) gegen die Walzen-
oberflache geprefiten umlaufenden Mantel (4, 5) gebil-
det und die Walzenoberflachen von mindestens zwei
Nips (6, 7) sind auf derselben Walze (3) ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kalander zum Glat-
ten einer Faserstoffbahn, insbesondere eine Papier-
oder Kartonbahn, bei der die Bahn durch mehrere Nips
gefiihrtist, die jeweils zwischen einer Walzenoberflache
und einer Gegenflache gebildet sind. Ferner betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Glatten einer Faserstoff-
bahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, bei
dem die Bahn nacheinander durch mindestens zwei
Nips gefihrt wird.

[0002] Aus WO 95/21962 A1 ist eine Vorrichtung zum
Entwassern einer Papierbahn bekannt, die entspre-
chende Breitnips aufweist. Die Papierbahn wird dabei
zusammen mit einem Filzband durch den Breitnip ge-
fuhrt und dort mit Druck mit erhéhter Temperatur beauf-
schlagt, so dal} das Wasser aus der Papierbahn in die
Filzbahn Gberwechseln kann.

[0003] Zum Glatten einer Papier- oder Kartonbahn
verwendet man Ublicherweise einen Kalander, bei dem
die Bahn durch Nips geleitet wird, die zwischen einan-
der benachbarten Walzen ausgebildet sind. Hier erfolgt
allerdings auch eine starke Verdichtung.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Qualitat der Oberflache der Bahn mit einer volumen-
schonenden Behandlung zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird bei der Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal die Ge-
genflaiche durch jeweils einen durch einen
Anprefschuh gegen die Walzenoberflache geprefiten
umlaufenden Mantel gebildet sind und die Walzenober-
flachen von mindestens zwei Nips auf derselben Walze
ausgebildet sind.

[0006] Man hat beobachtet, dafl man unter anderen
Umstanden, insbesondere ohne die Zwischenlage ei-
nes Filzbandes, eine bekannte Breitnip-Vorrichtung, die
man auch als Schuhpresse bezeichnet, zum Glatten ei-
ner Papier- oder Kartonbahn verwenden kann. Je mehr
Nips vorhanden sind, desto besser wird die Glatte. Der
Aufwand steigt aber auch entsprechend. Erfindungsge-
mafR verwendet man die Walze flir mindestens zwei
Breitnips. Bei nur zwei Breitnips ist also lediglich eine
einzelne Walze erforderlich, um die Bahn in einem star-
keren Mal3e zu glatten als nur in einem Breitnip. Bei nur
einer Walze vermindern sich nicht nur die Herstellungs-
und Unterhaltskosten. Auch der bendtigte Bauraum
wird drastisch vermindert. Der Mantel kann auf unter-
schiedliche Arten ausgebildet sein. Eine Mdglichkeit ist
die Verwendung eines relativ steifen Mantels, der ela-
stisch genug ist, um sich an die Kriimmung der Walze
anzupassen, im ubrigen aber praktisch nach Art einer
Walze umlauft. Dieser Mantel kann stirnseitig mit Schei-
ben versehen sein. Eine andere Moglichkeit ist die Ver-
wendung eines weniger steifen Bandes, das Uiber Stiitz-
rollen in einem Umlauf gefihrt wird, wobei die Umlen-
krollen praktisch ein Polygon definieren. Ein derartiges
Band kann auch relativ diinn sein.

[0007] Hierbei ist bevorzugt, dal ein beheizter Breit-
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nip mit einer Heizeinrichtung und ein daraufin Bahnlauf-
richtung folgender gekuhlter Breitnip mit einer Kiihlein-
richtung versehen ist. Damit macht man sich die Er-
kenntnis zunutze, dal man den Glattvorgang bei einer
Papier- oder Kartonbahn verbessern kann, wenn man
der Bahn Warme zufiihrt. Man geht davon aus, daf die
Warme zu einer zumindest teilweisen Plastifizierung der
Oberflache fiihrt, so dal sich die glatte Oberflache der
Walze in die Papier- oder Kartonbahn einpragen kann.
Allerdings ist diese Oberflache im heilen Zustand noch
sehr empfindlich. Wenn man die Bahn mit der heil3en
Oberflache dann durch einen gekiihlten Breitnip fiihrt,
dann werden die Oberflacheneigenschaften der Bahn
sozusagen eingefroren. Hierbei zeigt sich der besonde-
re Vorteil der Verwendung von nur einer Walze fir beide
Vorgange. Die Oberflache der Walze, die zum Glatten
der Bahn im beheizten Nip verwendet worden ist, wird
auch verwendet, um die Oberflacheneigenschaften ein-
zufrieren. Beim "Einfrieren" kdnnen als keine Qualitats-
anderungen auftreten, die sich nachteilig auf das Er-
scheinungsbild der Bahn auswirken kénnen.

[0008] Bevorzugterweise wirken die Heizeinrichtung
und die Kuhleinrichtung auf die Oberflache der Walze.
Wenn sich die Walze dreht, durchlauft inre Oberflache
abwechselnd den beheizten Breitnip und den gekihlten
Breitnip. Wenn man nun die Heizeinrichtung und die
Kihleinrichtung nur auf die Oberflache der Walze wir-
ken laRkt, dann |aRt sich dieser Temperaturwechsel re-
lativ einfach und mit geringem Aufwand bewerkstelli-
gen. Es ist nicht notwendig, grofRere Warmemengen auf
die Walze aufzubringen oder von ihr zu entfernen. Wenn
man die Oberflache beheizt oder kiihlt, dann verbleibt
die Warme, die der Walze zugefihrt wird, auch im Be-
reich der Oberflache. Sie kann von dort leichter auf die
Bahn Ubertragen werden. Fir das Kihlen gilt das Glei-
che. Dort wird sozusagen eine Warmesenke geschaf-
fen, mit der Warme von der Bahn abgenommen werden
kann.

[0009] Bevorzugterweise weist die Walze eine Ober-
flachenschicht mit einer geringen Warmekapazitat auf,
die von einem Tragerkoérper thermisch isoliert ist. Man
bringt also nur so viel auf die Walze auf, wie fur die Be-
handlung der Bahn notwendig ist. Ein weiteres Aufhei-
zen der Walze wird vermieden. Dies spart Energie. Das
Gleiche gilt auch beim Kihlen der Walze. Man kuhilt le-
diglich eine vergleichsweise diinne Oberflachenschicht,
mul also den Tragerkdrper der Walze nicht mit kiihlen.
Neben der Energieeinsparung hat diese Vorgehenswei-
se den Vorteil, daf3 ein Betrieb mit einer grofteren Bahn-
geschwindigkeit moglich ist, weil sich die Walze ent-
sprechend schnell drehen kann. Die dadurch bedingten
Temperaturwechselfrequenzen sind mit einer diinnen
Oberflachenschicht mit einer geringen Warmekapazitat
durchaus zu realisieren.

[0010] Hierbei ist besonders bevorzugt, dal die
Bahngeschwindigkeit, die Warmekapazitat der Oberfla-
chenschicht und das Warmeaufnahmevermdgen der
Bahn so aufeinander abgestimmt sind, da® am Aus-
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gang des beheizten Breitnips ein Warmeausgleich zwi-
schen der Bahn und der Walze praktisch abgeschlossen
ist. Man mul} die Walze dann nur noch von der Bahn-
temperatur herunterkihlen, nicht jedoch an und fir sich
Uberflissige Warme entfernen, die nicht auf die Bahn
gelangt ist. Dies ist eine energiesparende Betriebswei-
se.

[0011] Auch ist von Vorteil, wenn hinter dem beheiz-
ten Breitnip eine Bahnfiihrungseinrichtung angeordnet
ist, die die Bahn von der Walze abhebt, und die Kuhl-
einrichtung in einer Tasche der Bahn angeordnet ist, die
durch die Bahnfiihrungseinrichtung gebildet ist. Mit die-
ser Ausgestaltung erreicht man mehrere Vorteile. Zum
einen wird die Bahn von der noch beheizten Walze ab-
gehoben, d.h. sie kann schon anfangen, abzukuhlen.
Zum anderen ist es mit dieser Ausgestaltung moglich,
die Klhleinrichtung direkt auf die Oberflache der Walze
wirken zu lassen, was die Effektivitat vergroRert.
[0012] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gelést, dal® die Nips als
Breitnips ausgebildet sind, die jeweils zwischen einer
Walzenoberflache und einem durch einen Anpre3schuh
gegen die Walzenoberflache geprefsten umlaufenden
Mantel gebildet sind und die Bahn im ersten Breitnip be-
heizt und im zweiten Breitnip gekuhlt wird.

[0013] Wie oben im Zusammenhang mit dem Kalan-
der ausgefihrt, ist es auf diese Weise mdglich, eine re-
lativ hohe Oberflachenqualitat, insbesondere im Hin-
blick auf die Glatte zu erzielen, weil sich die beheizte
Bahn besser glatten 1aRt als eine kalte Bahn. Im gekiihl-
ten Breitnip wird dann die im beheizten Breitnip herge-
stellte glatte Oberflache eingefroren, so dal} die glatte
Oberflache nach dem Verlassen der Vorrichtung beibe-
halten wird.

[0014] Hierbei ist bevorzugt, dall das Beheizen und
das Kihlen unter Verwendung derselben Walze erfolgt.
Die Walzenoberflache beim Glatten im beheizten Nip
und beim Einfrieren der geglatteten Oberflache im ge-
kiihlten Nip ist also die gleiche, so dal in beiden Breit-
nips vergleichbare Oberflachenbeeinflussungen im Hin-
blick auf die Glatte erzielen kann.

[0015] Vorzugsweise beaufschlagt man die Walze le-
diglich an ihrer Oberflache thermisch. Dies hat den Vor-
teil, dal® man Warme lediglich dort aufbringt oder ab-
nimmt, wo es erforderlich ist. Es ist nicht erforderlich,
eine Walze vollstandig aufzuheizen oder abzukulhlen.
Damit 1aRt sich die Temperaturwechselfrequenz erho-
hen und die Betriebsgeschwindigkeit steigern.

[0016] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

Einzige Fig.  eine schematische Ansicht eines Kalan-
ders zum Glatten einer Faserstoffbahn.
[0017] Ein Kalander 1 zum Glatten einer Faserstoff-

bahn 2, die im folgenden kurz als "Bahn" bezeichnet ist,
weist eine Walze 3 auf, die mit zwei nachgiebigen Man-
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teln 4, 5 zusammenwirkt und dabei einen ersten Breitnip
6 und einen zweiten Breitnip 7 bildet. Hierzu ist der Man-
tel 4 mit Hilfe eines Anprel3- oder Stiitzschuhs 8 gegen
die Walze 3 geprefit und legt sich dabei tber einen vor-
bestimmten Umfangsabschnitt an die Walze 3 an. Der
Mantel 4 mufd hierbei flexibel genug sein, um sich der
Kriimmung der Walze 3 anpassen zu kdnnen. Der Stiitz-
schuh 8 weist eine Andruckflache 9 auf, die eine an die
Krimmung der Walze 3 angepafte Krimmung auf-
weist. In der Andruckflache 9 kénnen nicht naher dar-
gestellte, aber an sich bekannte Schmiermittelversor-
gungseinrichtungen angeordnet sein, um ein reibungs-
arme Gleiten des Mantels 4 Uber den Stiitzschuh 8 zu
gewabhrleisten. Beispielsweise kann es sich hierbei um
eine hydrostatische Schmierung handeln. Der Mantel 4
ist hierbei Uber Stitzrollen 10 gefiihrt, die lediglich sche-
matisch dargestellt sind. Der Mantel 4 1auft nach Art ei-
ner Walze um.

[0018] In entsprechender Weise ist der Mantel 5 auf
der um 180° gegeniiberliegenden Seite der Walze 3
durch einen Stitzschuh 11 gegen die Walze 3 geprel3t.
Der Mantel 5 ist ebenfalls flexibel, so daR er unter der
Wirkung der Andruckflache 12 des Stutzschuhs 11, de-
ren Krimmung an die Kriimmung der Walze 3 angepal3t
ist, gegen die Walze 3 gedrickt wird. Der Mantel 5 um-
schlingt die Walze 3 dabei ebenfalls tber einen vorbe-
stimmten Umfangsbereich. Der Mantel 5 ist hierbei
durch schematisch dargestellte Stitzrollen 13 abge-
stutzt und lauft ebenfalls nach Art einer Walze um. Der
Umlauf der beiden Méantel 4, 5 und der Walze 3 ergibt
sich aus der Bewegungsrichtung 14 der Bahn 2.
[0019] Dargestellt ist, daR die beiden Breitnips 6, 7 in
Umfangsrichtung der Walze gesehen die gleiche Lange
aufweisen. Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich.
[0020] Vor dem Breitnip 6, den die Bahn 2 als erstes
durchlauft, ist eine Heizeinrichtung 15 angeordnet, die
auf die Oberflache der Walze 3 wirkt. Die Heizeinrich-
tung 15 ist dabei so dicht wie moglich vor dem Breitnip
6 angeordnet, so dall Warmeverluste zwischen dem
Beheizen der Walze 3 und dem Eintritt der Oberflache
der Walze 3 in den Breitnip 6 klein gehalten, also nahezu
vermieden werden.

[0021] Die Walze 3 weist einen Tragerkdrper 16 auf,
der gebildet ist durch ein Walzenrohr 17 und eine darauf
befindliche Kunststoffschicht 18, die einen Warmeisola-
tor bildet. Auf die AuRenseite der Kunststoffschicht 18
ist eine relativ diinne Oberflachenschicht 19 aus einem
warmeleitenden Material, beispielsweise einem Metall,
angeordnet. Diese Oberflachenschicht 19 hat einerseits
eine hohe Glatte, andererseits aber nur eine vergleichs-
weise geringe Warmekapazitat.

[0022] Die Heizeinrichtung 15 beheizt lediglich die
Oberflachenschicht 19 der Walze 3. Ein Aufheizen des
Walzenrohres 17 wird durch die Kunststoffschicht 18
vermieden, die die Oberflachenschicht 19 thermisch
vom Rest der Walze isoliert. Die Warmekapazitat der
Oberflachenschicht 19 ist so gewahlt, daR bei einer ent-
sprechenden Geschwindigkeit der Bahn 2 und des War-
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meaufnahmevermdgens der Bahn 2 ein Warmeaus-
gleich zwischen der Bahn 2 und der Oberflachenschicht
19 zumindest weitgehend abgeschlossen ist, wenn die
Bahn 2 den Breitnip 6 verlaft.

[0023] Hinter dem Breitnip 6 ist eine Umlenkrolle 20
angeordnet, lUber die die Bahn 2 gefiihrt ist. Dadurch ist
eine Tasche 21 zwischen der Bahn 2 und der Walze 3
gebildet, in der eine Kihleinrichtung 22 angeordnet ist.
Die Kuhleinrichtung 22 wirkt ebenfalls auf die Oberfla-
chenschicht 19 der Walze. Beispielsweise kann sie ge-
kihlte Luft auf die Oberflachenschicht aufblasen. Dem-
entsprechend ist der zweite Breitnip 7, den die Bahn in
Laufrichtung hinter dem ersten Breitnip 6 durchlauft, ge-
kihlt. Damit ist es mdglich, die im ersten Breitnip er-
zeugte Glatte der Oberflache sozusagen "einzufrieren”,
d.h. den noch labilen Zustand der Oberflaiche am Aus-
gang des Breitnips 6 zu fixieren. Am Ausgang des Breit-
nips 7 steht dann eine handhabbare Bahn zur Verfi-
gung, deren Oberflache zumindest auf der der Walze 3
zugewandten Seite eine relativ grofRe Glatte aufweist.
Diese Glatte wird mit einer volumenschonenden Be-
handlung erzielt, weil die Verweilzeit im beheizten Breit-
nip 6 relativ hochist, also eine relativ lange Einwirkungs-
zeit gegeben ist, die Druckspannungen im Breitnip 6
aber vergleichsweise gering sind.

[0024] Die Anordnung der Kihleinrichtung in der Ta-
sche 21 hat darlber hinaus noch den Vorteil, daR auch
die Bahn 2 auf der der Walze 3 zugewandten Seite ge-
kiihlt werden kann. Dies bereitet das "Einfrieren" der
Oberflache vor.

[0025] Die Heizeinrichtung 15 kann beispielsweise in-
duktiv arbeiten. Der Einsatz von heil3er Luft ist ebenfalls
moglich. SchlieBlich ist es auch mdglich, die Oberfla-
chenschicht 19 der Walze 3 mit Infrarot-Strahlung zu be-
aufschlagen.

[0026] Auch fir die Kuhleinrichtung 22 gibt es ver-
schiedene Realisierungsmoglichkeiten. Oben wurde
bereits gekihlte Luft erwahnt. Es ist aber auch mdglich,
eine Kontaktkihlung vorzunehmen, beispielsweise die
Oberflache der Oberflachenschicht 19 an einer gekuhl-
ten Gegenwalze abrollen zu lassen.

Patentanspriiche

1. Kalander zum Glatten einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, bei der die
Bahn durch mehrere Nips geflihrt ist, die jeweils
zwischen einer Walzenoberflache und einer Ge-
genflache gebildet sind, dadurch gekennzeich-
net, daB die Gegenflachen jeweils durch einen
durch einen Anprefischuh (8, 11) gegen die Wal-
zenoberflache geprefiten umlaufenden Mantel (4,
5) gebildet sind und die Walzenoberflaichen von
mindestens zwei Nips (6, 7) auf derselben Walze
(3) ausgebildet sind.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB ein beheizter Breitnip (6) mit einer
Heizeinrichtung (15) und ein darauf in Bahnlaufrich-
tung (14) folgender gekihlter Breitnip (7) mit einer
Kuhleinrichtung (22) versehen ist.

Kalander nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizeinrichtung (15) und die
Kuhleinrichtung (22) auf die Oberflache der Walze
(3) wirken.

Kalander nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Walze (3) eine Oberflachen-
schicht (19) mit einer geringen Warmekapazitat
aufweist, die von einem Tragerkorper (17) ther-
misch isoliert ist.

Kalander nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bahngeschwindigkeit, die War-
mekapazitat der Oberflachenschicht (19) und das
Warmeaufnahmevermdgen der Bahn (2) so aufein-
ander abgestimmt sind, dal® am Ausgang des be-
heizten Breitnips (6) ein Warmeausgleich zwischen
der Bahn (2) und der Walze (3) praktisch abge-
schlossen ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB hinter dem beheizten
Breitnip (6) eine Bahnfiihrungseinrichtung (20) an-
geordnet ist, die die Bahn (2) von der Walze (3) ab-
hebt, und die Kihleinrichtung (22) in einer Tasche
der Bahn (2) angeordnet ist, die durch die Bahnfiih-
rungseinrichtung (20) gebildet ist.

Verfahren zum Glatten einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem
die Bahn nacheinander durch mindestens zwei
Nips geflhrt wird, dadurch gekennzeichnet, daR
die Nips als Breitnips ausgebildet sind, die jeweils
zwischen einer Walzenoberflache und einem durch
einen AnpreRschuh gegen die Walzenoberflache
gepreflRten umlaufenden Mantel gebildet sind und
die Bahn im ersten Breitnip beheizt und im zweiten
Breitnip gekunhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Beheizen und das Kihlen unter
Verwendung derselben Walze erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Walze lediglich an ihrer
Oberflache thermisch beaufschlagt.
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