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(57)  Eswird ein Verfahren zum Glatten einer Papier-
oder Kartonbahn (2) angegeben, bei dem die Bahn (2)
durch einen Breitnip (5) mit einer L&nge von mindestens
30 mm gefiihrt wird und im Breitnip (5) an einer beheiz-
ten Walze (3) mit einer Oberflachentemperatur von min-
destens 100°C und einem Andruckelement (4) anliegt.

Fig.1

Verfahren zum Glatten einer Papier- oder Kartonbahn und Breitnip-Kalander

Man méchte die Verarbeitbarkeit der Bahn (2) ver-
bessern.

Hierzu ist vorgesehen, dal man in der Nachbar-
schaft des Breitnips (5) MaRnahmen zur Erzeugung ei-
nes einem durch den Breitnip erzeugten Curl entgegen-
gesetzt gerichteten Gegencurl trifft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glat-
ten einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem die Bahn
durch einen Breitnip mit einer Lange von mindestens 30
mm gefuhrt wird und im Breitnip an einer beheizten Wal-
ze mit einer Oberflachentemperatur von mindestens
100°C und einem Andruckelement anliegt. Ferner be-
trifft die Erfindung einen Breitnip-Kalander zum Glatten
einer Papier- oder Kartonbahn mit einem mindestens 30
mm langen Breitnip, der durch eine beheizte Walze mit
einer Oberflachentemperatur von mindestens 100°C
und ein Andruckelement gebildet ist.

[0002] Papier- oder Kartonbahnen, die im folgenden
kurz als "Bahnen" bezeichnet werden, werden im Ver-
lauf ihrer Herstellung blicherweise zumindest einseitig
geglattet. Hierzu wird die Bahn durch einen Nip gefiihrt,
der zwischen zwei Walzen ausgebildet ist. Eine der bei-
den Walzen hat eine harte und glatte Oberflache. Die
andere der Walzen hat eine elastische Oberflache, die
nachgiebiger ist als die der glatten Walze. In diesem Nip
wird die Bahn mit erhéhtem Druck und durch Beheizen
einer der beiden Walzen auch mit erhéhter Temperatur
beaufschlagt. Diese Behandlung fiihrt zu einer hervor-
ragenden Glatte an der Seite der Bahn, die an der har-
ten Walze anliegt. Sie hat aber den Nachteil, da® die
Bahn unter Umstanden relativ stark verdichtet wird, also
einen Volumenverlust erleidet.

[0003] Zur Vermeidung des Volumenverlustes ver-
wendet man vielfach sogenannte Breitnips, also Nips,
die in Laufrichtung der Bahn eine grof3ere Lénge auf-
weisen als die Nips, die zwischen den oben geschilder-
ten beiden Walzen gebildet sind. Fur die Zwecke der
vorliegenden Erfindung wird als Breitnip ein Nip ange-
sehen, der in Laufrichtung der Bahn eine Erstreckung
von mindestens 30 mm aufweist. Ein derartiger Nip
kann auf unterschiedliche Weise gebildet werden. Zum
einen kann er durch die Walze und ein umlaufendes
Band oder einen umlaufenden Mantel gebildet werden,
wobei letzterer lber einen vorbestimmten Umfangsbe-
reich an der Walze anliegt. Das Andrticken des Bandes
oder des Mantels erfolgt Giber einen Andruckschuh. Man
kann auch als Andruckelement eine Walze mit einer
sehr weichen Oberflachenschicht verwenden, in die die
beheizte Walze soweit eingedriickt werden kann, daf}
die gewiinschte Lange des Breitnip entsteht. Ein Breit-
nip wird auch als "verlangerter Nip" oder "extended Nip"
bezeichnet.

[0004] Bei einem Breitnip-Kalander ist die beheizte
Walze als harte, glatte Walze ausgebildet, d. h. die Glat-
te der beheizten Walze UGbertragt sich auf die Oberflache
der Bahn. Die an der beheizten Walze anliegende Seite
der Bahn wird also in dem gewtlinschten Umfang geglat-
tet.

[0005] Allerdings hat sich herausgestellt, dal® eine
Bahn, die in einem Breitnip mit einer beheizten Walze
und einem Andruckelement geglattet worden ist, zu ei-
nem Curl neigt. Curl ist eine Erscheinung, bei der die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Bahn nicht mehr plan liegt, sondern sich wélbt. Curl wird
insbesondere verstarkt durch die lange Verweilzeit im
Breitnip, die hohen Temperaturen und die Befeuchtung,
die vorteilhafterweise zur Verstarkung des Glatteffekts
auf der zu glattenden Seite der Bahn aufgebracht wird.
Curl laRt sich beispielsweise bei Bogen beobachten, die
aus der Bahn geschnitten worden sind. Aber auch bei
einer Bahn, die von einer Rolle her verarbeitet wird, hat
der Curl negative Konsequenzen bei der Weiterverar-
beitung, insbesondere beim Bedrucken.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Verarbeitbarkeit der Bahn zu verbessern.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dall man in der
Nachbarschaft des Breitnips Mallnahmen zur Erzeu-
gung eines einem durch den Breitnip erzeugten Curl
entgegengesetzt gerichteten Gegencurl trifft.

[0008] Man macht sich dabei die Erkenntnis zunutze,
daR sich ein Curl und ein Gegencurl, wenn sie entspre-
chend aufeinander abgestimmt sind, wieder so ausglei-
chen, daf} die Bahn vor der Weiterverarbeitung wieder
eine ausreichende Planlage erreicht. Wenn sich also die
Bahn konkav so wélbt, daR sie der Oberflache der be-
heizten Walze folgt, dann mufl man MafRnahmen tref-
fen, durch die sich die Bahn in die andere Richtung
wolbt. Beide Mallnahmen zusammen genommen glei-
chen sich dann gegenseitig aus und fihren dazu, da}
die Bahn die gewtlinschte Planlage zuriickgewinnt. Hier-
bei ist es glinstig, wenn die beiden MalRnahmen in einer
relativ engen raumlichen Nachbarschaft zueinander
stehen. Dementsprechend trifft man die Malnahme zur
Erzeugung des Gegencurl in der Nachbarschaft des
Breitnip.

[0009] Vorzugsweise befeuchtet man zur Erzeugung
des Gegencurl die am Andruckelement anliegende Sei-
te der Bahn. Die Bahn wird also einseitig befeuchtet und
zwar auf der Seite, die nicht an der beheizten Walze an-
liegt. Die Befeuchtung fiihrt zu einem Curl in die dem
Feuchtigkeitsauftrag zugewandten Seite. Fur die Zwek-
ke der nachfolgenden Erlguterung wird vereinfachend
angenommen, daf} die Oberseite der Bahn an der be-
heizten Walze und die Unterseite der Bahn am Andruk-
kelement anliegt. Man tragt also die Feuchtigkeit von
unten auf. Dadurch wélbt sich die Bahn nach unten. Die
Bahn liegt mit ihrer Oberseite an der beheizten Walze
an. Dadurch woélbt sich die Bahn nach oben. Die W6l-
bung nach unten und die Wélbung nach oben, also Ge-
gencurl und Curl, gleichen sich gegenseitig aus, so da®
man die gewunschte Planlage erreicht.

[0010] Hierbei ist bevorzugt, dal man Feuchtigkeit
mit einer Menge von 1 bis 10 g/m2 auf die Bahn auftragt.
Ein derartiger Feuchtigkeitsauftrag reicht aus, um den
gewlinschten Gegencurl zu erzeugen.

[0011] Vorzugsweise tragt man Dampfund/oder Was-
ser auf die am Andruckelement anliegende Seite der
Bahn auf. Das Auftragen von Dampf und/oder Wasser
ist eine relativ einfache MaRnahme, um Feuchtigkeit in
ausreichendem MaRe und mit einer ausreichenden
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GleichmaRigkeit auf die Unterseite der Bahn aufzutra-
gen, d. h. auf die Seite der Bahn, die am Andruckele-
ment anliegt.

[0012] Hierbei ist besonders bevorzugt, dal man
Wasser auf das Andruckelement auftragt. Man erzeugt
also zunachst einmal einen Wasserfilm mit einer ge-
wiinschten Starke auf der Oberflache des Andruckele-
ments. Der Auftrag kann dabei an einer Position kurz
vor dem Breitnip erfolgen. Wenn dann die Bahn durch
den Breitnip lauft, ibertragt sich die Feuchtigkeit von der
Oberflache des Andruckelements auf die Bahn.

[0013] Vorzugsweise trocknet man die Bahn zur Er-
zeugung des Gegencurl von der am Andruckelement
anliegenden Seite her. Man bildet damit sozusagen die
Verhaltnisse im Breitnip nach. Im Breitnip wird die Bahn
auch getrocknet, allerdings von der an der beheizten
Walze anliegenden Seite her. Durch die Trocknung, die
vorzugsweise mit dem Feuchtigkeitsauftrag kombiniert
ist, erreicht man also einen Gegencurl, der ziemlich ge-
nau auf das Mal eingestellt werden kann, mit dem sich
der Curl im Breitnip ergibt.

[0014] Bevorzugterweise beaufschlagt man die an
der beheizten Walze anliegende Seite der Bahn mit
Dampf oder Wasser. Die Beaufschlagung der Oberseite
der Bahn mit Dampf verbessert die Glatte. Allerdings
fuhrt sie auch zu einem verstarkten Curl. Dieser ver-
starkte Curl ist aber unkritisch, weil man durch die
MaRnahmen zur Erzeugung des Gegencurl auch den
verstarkten Curl zumindest weitgehend ausgleichen
kann.

[0015] Vorzugsweise fiihrt man Dampf oder Wasser
mit einer Masse von 1 bis 5 g/m2 der Bahn zu. Davon
wird ein bestimmter Anteil, in der Regel zwischen 25 %
und 100 %, von der Bahn aufgenommen. Eine derartige
Dampf- oder Wassermenge hat sich als ausreichend er-
wiesen, um eine gute Glatte erzielen zu kénnen.
[0016] Bevorzugterweise stellt man die Befeuchtung
und/oder die Trocknung der am Andruckelement anlie-
genden Seite der Bahn in Abh&ngigkeit von dem Dampf-
auftrag oder Wasserauftrag der an der beheizten Walze
anliegenden Seite der Bahn und/oder der Temperatur
der beheizten Walze ein. Der Dampf- oder Wasserauf-
trag auf die Oberseite verstarkt den Curl. In &hnlicher
Weise wird der Curl verstarkt, wenn die Temperatur der
beheizten Walze erhdht wird. Die Temperatur der be-
heizten Walze liegt tGber 100°C und kann bis etwa
300°C betragen. Man kann nun die Ausbildung des Ge-
gencurl steigern, wenn die Temperatur der beheizten
Walze héher und/oder der Dampfauftrag grofer ist.
Hierzu wird beispielsweise der Feuchtigkeitsauftrag auf
die Unterseite der Bahn erh6ht und/oder die Trocknung
gesteigert.

[0017] Bevorzugterweise trifft man Mallnahmen zur
Erzeugung des Gegencurl vor dem Breitnip. Man er-
zeugt also einen Gegencurl, bevor der Curl im Breitnip
entsteht. Beide MalRnahmen zusammen fiihren dann zu
einer Planlage der Bahn.

[0018] Alternativ oder zuséatzlich dazu kann man
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MafRnahmen zur Erzeugung des Gegencurl hinter dem
Breitnip treffen. Es ist also auch moglich, einen Teil der
Mafnahmen vor dem Breitnip und einen Teil der
MaRnahmen hinter dem Breitnip zu treffen. Insgesamt
wird man aber versuchen, den Gegencurl und den Curl
so aneinander anzugleichen, daf3 sich im Endeffekt eine
Bahn mit einer ausreichenden Planlage ergibt.

[0019] Die Aufgabe wird bei einem Breitnip-Kalander
der eingangs genannten Art dadurch gel6st, dald in der
Nachbarschaft des Breitnip eine Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung angeordnet ist, die einen einem durch
den Breitnip erzeugten Curl entgegengerichteten Ge-
gencurl erzeugt.

[0020] Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfah-
ren angegeben, tberlagern sich der Curl und der Ge-
gencurl so, daf sich im Endeffekt eine Bahn mit einer
ausreichenden Planlage ergibt. Eine derartige Bahn
lalkt sich wesentlich besser verarbeiten als eine Bahn,
die noch einen Curl enthalt.

[0021] Vorzugsweise weist die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung eine Feuchtigkeits-Auftragseinrich-
tung auf, die auf die am Andruckelement anliegende
Seite der Bahn wirkt. Mit dieser Feuchtigkeits-Auftrags-
einrichtung wird also Feuchtigkeit auf die Unterseite der
Bahn aufgetragen. Dieser Feuchtigkeitsauftrag erzeugt
einen Gegencurl, der dem im Breitnip erzeugten Curl
entgegengerichtet ist. Beide MaRnahmen zusammen
erzeugen also die gewlinschte Planlage der Bahn.
Vorzugsweise ist die Feuchtigkeits-Auftragseinrichtung
als eine auf das Andruckelement gerichtete Wasserauf-
tragseinrichtung ausgebildet. Der Auftrag von Wasser
auf das Andruckelement ist eine relativ einfache
Maflnahme, eine ausreichende Menge von Feuchtigkeit
auf die Unterseite zu (ibertragen. Die Ubertragung er-
folgt, wenn die Bahn zusammen mit dem Wasserfilm,
der auf dem Andruckelement gebildet worden ist, durch
den Breitnip geflihrt wird.

[0022] Vorzugsweise weist die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung eine Trocknungseinrichtung auf, die
auf die am Andruckelement anliegende Seite der Bahn
wirkt. Auch das Trocknen der Unterseite der Bahn er-
zeugt den Gegencurl.

[0023] Hierbei ist besonders bevorzugt, dall die
Trocknungseinrichtung der Feuchtigkeits-Auftragsein-
richtung nachgeschaltet ist. Durch diese Abfolge, also
zunéchst befeuchten und dann trocknen, werden die
Verhaltnisse im Breitnip zumindest annadhernd nachge-
bildet, so dalR man dadurch ahnliche Verhaltnisse bei
der Ausbildung des Gegencurl erzielen kann, wie bei
der Ausbildung des Curl im Breitnip.

[0024] Vorzugsweise istaufderan der beheizten Wal-
ze anliegenden Seite der Bahn eine Dampfauftragsein-
richtung angeordnet. Die Dampfauftragseinrichtung
tragt Dampf auf die Oberseite der Bahn auf. Dieser
Dampfauftrag flihrt zum einen zu einer Erhéhung der
Feuchtigkeit der Oberseite der Bahn und zum anderen
zu einer Erhéhung der Bahntemperatur. Wenn die
Dampfauftragseinrichtung dicht genug vor dem Breitnip
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angeordnet ist, dann werden nur die oberen Schichten
der Bahn befeuchtet und erwarmt, d. h. die Mitte der
Bahn und auch die Unterseite werden nicht so stark pla-
stifiziert, wie bei einer durchgehenden Befeuchtung.
Damit erreicht man eine Glattung und schont gleichzei-
tig das Volumen der Bahn.

[0025] Bevorzugterweise ist eine Steuereinrichtung
vorgesehen, die die Feuchtigkeits-Auftragseinrichtung
und/oder die Trocknungseinrichtung einerseits und die
Dampfauftragseinrichtung und/oder eine die beheizte
Walze beheizende Heizeinrichtung andererseits aufein-
ander abstimmt. Die Heizeinrichtung kann die beheizte
Walze auf Oberflachentemperaturen im Bereich von
100°C bis etwa 300°C aufheizen. Je heiler die Ober-
flache der beheizten Walze ist, desto starkerist der Curl,
der im Breitnip erzeugt wird. In dhnlicher Weise tragt
auch eine Steigerung des Dampfauftrags durch die
Dampfauftragseinrichtung zu einer Steigerung des Curl
bei. Da die Steuereinrichtung sowohl die Beheizung der
beheizten Walze als auch den Dampfauftrag (oder nur
eines davon) steuert, kann sie eine entsprechende Ab-
hangigkeit zu dem Feuchtigkeitsauftrag auf die Unter-
seite und/oder die Trocknung der Unterseite herstellen,
so dal® man den Gegencurl weitgehend so ausbilden
kann, daR er den Curl ausgleicht.

[0026] Bevorzugterweise ist das Andruckelement als
Schuhwalze ausgebildet. Eine Schuhwalze kann in ei-
ner Ausgestaltung einen umlaufenden Mantel aufwei-
sen, der durch ein Andruckelement gegen die beheizte
Walze gedrickt wird. In einer anderen Ausgestaltung
kann die Schuhwalze auch als Band ausgebildet sein,
das ebenfalls durch einen Andruckschuh gegen die be-
heizte Walze gedriickt wird. Beide Ausgestaltungen er-
lauben es, die Lange des Breitnips ziemlich grof} zu ge-
stalten. Wie oben ausgeflihrt, wird als Breitnip ein Nip
angesehen, der eine Lange in Bahnlaufrichtung von
mindestens 30 mm hat. Mit Hilfe einer Schuhwalze las-
sen sich auch wesentlich langere Breitnips erzeugen,
also Breitnips mit einer Ladnge im Bereich von 30 bis 300
oder sogar 400 mm.

[0027] Vorzugsweise ist die Gegencurl-Erzeugungs-
einrichtung vor dem Breitnip angeordnet. Man erzeugt
also zunachst den Gegencurl und [8Rt ihn dann durch
den Curl im Breitnip wieder ausgleichen.

[0028] In einer alternativen oder zusétzlichen Ausge-
staltung kann vorgesehen sein, dalk die Gegencurl-Er-
zeugungseinrichtung hinter dem Breitnip angeordnet
ist. Wenn die Gegencurl-Erzeugungseinrichtung nur
hinter dem Breitnip angeordnet ist, dann gleicht sie den
im Breitnip entstandenen Curl wieder aus. Selbstver-
sténdlich ist es moglich, Teile der Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung vor und andere Teile der Gegencurl-
Erzeugungseinrichtung hinter dem Breitnip anzuord-
nen.

[0029] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:
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Fig. 1 eine erste Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers,

Fig. 2 eine zweite Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers,

Fig. 3 eine dritte Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers,

Fig. 4 eine vierte Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers,

Fig. 5 eine fiinfte Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers,

Fig. 6  eine sechste Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers und

Fig. 7  eine siebte Ausgestaltung eines Breitnip-Ka-
landers.

[0030] Fig. 1 zeigt einen Breitnip-Kalander 1 zum vo-

lumenschonenden Glatten einer Papier- oder Karton-
bahn 2, die im Folgenden auch kurz als "Bahn" bezeich-
net wird. Der Breitnip-Kalander weist eine beheizte Wal-
ze 3 und ein als Schuhwalze ausgebildetes Andruckele-
ment 4 auf. Die Walze 3 und das Andruckelement 4 bil-
den zwischen sich einen Breitnip 5 aus, der in einer
Laufrichtung 6 der Bahn 2 eine Léange im Bereich von
30 bis 300 mm aufweist.

[0031] Das Andruckelement 4 weist in an sich be-
kannter Weise einen umlaufenden Mantel 7 auf, der
durch einen schematisch dargestellten Anpre3schuh 8
gegen die Walze 3 gedriickt wird, um die den Breitnip 5
durchlaufende Bahn 2 mit erhéhtem Druck zu beauf-
schlagen. Alternativ dazu kann das Andruckelement 4
auch durch ein umlaufendes Band gebildet sein, das
durch einen ahnlichen Anpre3schuh 8 gegen die Walze
3 gedrickt wird. Schlielichist es auch moglich, dal das
Andruckelement 4 durch eine Walze mit einer relativ
weichen Oberflachenbeschichtung gebildet wird, in die
die Walze 3 so weit eintauchen kann, daf} sich die be-
notigte Lange des Breitnip 5 ergibt. Die Form und die
Position des Anpref3schuhs 8 richtet sich nach den Ge-
gebenheiten.

[0032] Die Walze 3 ist als harte Walze mit einer glat-
ten Oberflache 9 ausgebildet. Die Oberflache 9 der Wal-
ze 3 ist in der Regel wesentlich glatter als eine Oberfla-
che 10 des Andruckelements 4.

[0033] Dies fiihrt dazu, daB sich die Oberflache 9 der
Walze 3 auf die Oberflache der Bahn 2 einpréagt, die an
der Walze 3 anliegt. Um die weitere Erlauterung zu ver-
einfachen, wird die an der Walze 3 anliegende Seite der
Bahn 2 als "Oberseite" und die gegeniiberliegende Sei-
te als "Unterseite" bezeichnet. Nach dem Durchlaufen
des Breitnips 5 hat die Bahn 2 also an ihrer Oberflache
eine erhohte Glatte. Um diese Glatte weiter zu verbes-
sern, ist die Walze 3 beheizt. Um dies schematisch dar-
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zustellen, ist eine Heizeinrichtung 11 dargestellt, die auf
die Oberflache 9 der Walze 3 wirkt. Alternativ oder zu-
satzlich dazu kann die Walze 3 auch periphere Bohrun-
gen 12 aufweisen, durch die ein Warmetragermedium
geleitet werden kann, beispielsweise heiller Dampf. Da-
mit ist es mdglich, die Oberflache 9 der Walze 3 auf eine
Temperatur von mindestens 100°C zu bringen. Vor-
zugsweise wird man sogar wesentlich hdhere Tempe-
raturen verwenden, namlich eine Oberflachentempera-
tur im Bereich von 150°C bis 300°C.

[0034] Um die Glatte der Oberflache an der Oberseite
der Bahn 2 weiter zu verbessern, ist vor dem Breitnip
eine Dampfauftragseinrichtung 13 angeordnet, die
Dampf auf die Oberseite der Bahn 2 auftréagt. Der Dampf
wird hierbei mit einer Masse im Bereich von 1 bis 5 g/
mm?2 aufgetragen. Er filhrt zu einer Befeuchtung der
Oberflache der Bahn 2 an der Oberseite und gleichzeitig
zu einer Temperaturanhebung. Der Dampfauftrag ver-
bessert die Glatte weiter. Wenn man die Dampfauftrags-
einrichtung 13 dicht genug vor dem Breitnip 5 anordnet,
dann wird die Feuchtigkeit nur in der Oberflachen-
schicht erhéht. In ahnlicher Weise wird auch nur die
Oberflache der Bahn 2 erwarmt.

[0035] Allerdings hat die Beheizung der Walze 3 und
der Dampfauftrag auf die Oberflache der Bahn 2 den
Nachteil, dal3 die Bahn zum Rollen neigt. Die Bahn er-
hélt also einen "Curl", der sich darin duRert, daf} sich
die Bahn im ungespannten Zustand wolbt. Es ergibt sich
eine Wolbung quer zur Laufrichtung 6, wobei die Langs-
kanten der Bahn 2 in Richtung auf die Walze 3 hochste-
hen. Ein derartiger Curl stort bei der Weiterverarbeitung.
Wenn die Bahn beispielsweise in Bogen geschnitten
wird, dann liegen diese Bogen nicht plan auf einer Un-
terlage, sondern die Rander der Bogen, die aus Schnitt-
linien parallel zur Laufrichtung 6 resultieren, heben sich
von der Unterlage ab. Auch dann, wenn die Bahn 2 auf
eine Rolle aufgewickelt und vor dem Bedrucken oder
Weiterverarbeiten von der Rolle abgewickelt wird, stort
ein derartiger Curl.

[0036] Um die Bearbeitbarkeit der Bahn 2 zu verbes-
sern, ist eine Gegencurl-Erzeugungseinrichtung 14 in
Bahnlaufrichtung 6 vor dem Breitnip 5 vorgesehen. Die
Gegencurl-Erzeugungseinrichtung weist im vorliegen-
den Fall eine Feuchtigkeitsauftragungseinrichtung 15
auf, die Feuchtigkeit auf die Unterseite der Bahn 2 auf-
tragt, also auf die Seite der Bahn 2, die im Breitnip am
Andruckelement 4 anliegt. Der Feuchtigkeitsauftrag
liegt dabei in einem Bereich von 1 bis 10 g/m2.

[0037] InBahnlaufrichtung 6 hinter der Feuchtigkeits-
auftragseinrichtung 15 ist eine Trocknungseinrichtung
16 angeordnet, die die Unterseite der Bahn 2 wieder
trocknet. Mit der Kombination aus Feuchtigkeitsauf-
tragseinrichtung 15 und Trocknungseinrichtung 16 bil-
det man die Verhaltnisse im und kurz vor dem Breitnip
5 nach. Auch hier wird die Bahn zunachst aufihrer Ober-
seite befeuchtet und dann an ihrer Oberseite durch die
beheizte Walze 3 getrocknet. In dhnlicher Weise, wie
die Bahn 2 im Breitnip 5 einen Curl erhalt, erzeugt die
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Gegencurl-Erzeugungseinrichtung 14 einen Gegencurl,
d. h. einen Curl in die entgegengesetzte Richtung. Der
Gegencurl wolbt die Bahn 2 so, daR sie im ungespann-
ten Zustand entgegengesetzt zu der Krimmung der
Walze 3 gerichtet ist.

[0038] Eine Steuereinrichtung 17 ist vorgesehen, um
sowohl die Heizeinrichtung 11, 12 als auch die Feuch-
tigkeitsauftragseinrichtung 15 und die Trocknungsein-
richtung 16 zu steuern. Die Steuereinrichtung "weil}" al-
so, wieviel Dampf mit Hilfe der Dampfauftragseinrich-
tung auf die Oberseite der Bahn 2 aufgetragen wird und
wie heil} die beheizte Walze 3 ist. Aus diesen Informa-
tionen 4Rt sich der Curl, der sich im Breitnip 5 bildet,
abschatzen. Die Steuereinrichtung 17 kann in entspre-
chender Weise Feuchtigkeit mit Hilfe der Feuchtigkeits-
auftragseinrichtung 15 auf die Unterseite der Bahn 2
auftragen und die Unterseite der Bahn 2 mit der Trock-
nungseinrichtung 16 entsprechend trocknen. Damit ist
es mdglich, da man einen Gegencurl so erzeugt, dafl
er durch den im Breitnip 5 erzeugten Curl praktisch aus-
geglichen wird und die Bahn 2 eine verbesserte Planla-
ge erhalt.

[0039] Die Feuchtigkeitsauftragseinrichtung 15 kann
unterschiedliche Ausgestaltungen haben. Es ist bei-
spielsweise mdglich, die Feuchtigkeit in Form von
Dampf auf die Unterseite der Bahn 2 aufzutragen. Man
kann auch einen Sprilhnebel erzeugen oder einen
Feuchtigkeitsfilm mit Hilfe einer Birste oder einem Ra-
kel oder einer Auftragswalze auftragen. Die Art des Auf-
trags richtet sich nach den Gegebenheiten.

[0040] Auch die Trocknungseinrichtung 16 kann un-
terschiedliche Ausbildungen aufweisen. Es ist bei-
spielsweise mdglich, hier einen Trockenzylinder zu ver-
wenden, die Bahn 2 an ihrer Unterseite mit HeiBluft zu
beaufschlagen oder hier einen Warmestrahl, beispiels-
weise einen IR-Strahler vorzusehen.

[0041] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung, bei
der gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen
versehen sind. Aus Griinden der Ubersicht sind hier die
Steuereinrichtung 17 und die Heizeinrichtung 11, 12
nicht dargestellt. Ein Auftrag von Dampf und/oder Flis-
sigkeit wird durch einen Pfeil symbolisiert.

[0042] Beider Ausgestaltung nach Fig. 2 folgt auf die
Feuchtigkeitsauftragseinrichtung 15 ein herkémmlicher
Nip 18, der durch zwei Walzen 19, 20 gebildet ist. Die
an der Unterseite der Bahn 2 anliegende Walze 20 ist
dabei vorzugsweise auf einer hoheren Temperatur als
die an der Oberseite anliegende Walze 19. Man kann
auch vorsehen, daf} die an der Unterseite anliegende
Walze 20 als harte, beheizte Walze ausgebildet ist, wah-
rend die an der Oberseite der Bahn 2 anliegende Walze
19 als weiche Walze ausgebildet ist.

[0043] Im Nip 18 wird die Bahn 2 an ihrer Unterseite
getrocknet.
[0044] Bei der Ausgestaltung nach Fig. 3 verzichtet

man auf eine weitere Trocknungs-Behandlung vor dem
Breitnip 5, d. h. die Wasserauftragseinrichtung 15 ist
ohne Zwischenschaltung eines weiteren Aggregats an
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der Unterseite der Bahn 2 vor dem Breitnip 5 angeord-
net.

[0045] Bei der Ausgestaltung nach Fig. 4 wirkt die
Feuchtigkeitsauftragseinrichtung auf die Oberflache 10
des Mantels 7, d. h. es wird Wasser direkt auf das An-
druckelement 4 aufgetragen, beispielsweise durch
Spriihen oder mittels Wasserschaber oder mittels einer
in einen Wasservorrat eintauchenden Ubertragungs-
walze.

[0046] Bei den Ausgestaltungen nach den Figuren 1
bis 4 war die Gegencurl-Erzeugungseinrichtung 14 vor
dem Breitnip 5 angeordnet, d. h. man hat einen Gegen-
curl in der Bahn 2 erzeugt, bevor im Breitnip 5 der Curl
erzeugt worden ist.

[0047] Bei den Ausfliihrungsbeispielen der Figuren 5
bis 7 ist die Gegencurl-Erzeugungseinrichtung in Bahn-
laufrichtung 6 hinter dem Breitnip 5 angeordnet. In allen
sieben Figuren sind gleiche Elemente mit gleichen Be-
zugszeichen versehen.

[0048] Die Ausgestaltung nach Fig. 5 entspricht dabei
der Ausgestaltung nach Fig. 3 mitdem Unterschied, dal
die Feuchtigkeitsauftragseinrichtung 15 in Bahnlauf-
richtung 6 nicht vor sondern hinter dem Breitnip 5 ange-
ordnet ist.

[0049] Die Ausgestaltung nach Fig. 6 entspricht der
Ausgestaltung nach Fig. 2 mit dem Unterschied, daf3 die
Gegencurl-Erzeugungseinrichtung 14 mit der Feuchtig-
keitsauftragseinrichtung 15 und dem Nip 18 in Bahnlauf-
richtung 6 hinter dem Breitnip 5 angeordnet ist.

[0050] Die Ausgestaltung nach Fig. 7 entspricht der
Ausgestaltung nach Fig. 1 mit dem Unterschied, daf die
Gegencurl-Erzeugungseinrichtung 14 in Bahnlaufrich-
tung 6 hinter dem Breitnip 5 angeordnet ist.

[0051] Dargestellt sind Ausbildungen, in denen die
beheizte Walze 3 oben und das Andruckelement 4 un-
ten angeordnet sind. Naturlich ist es auch méglich, die
Anordnung umgekehrt zu wahlen, d. h. die beheizte
Walze 3 unten und das Andruckelement 4 oben. In die-
sem Fall werden natirlich auch die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung 14 und die Dampfauftragseinrichtung
13 auf der jeweils anderen Seite angeordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Glatten einer Papier- oder Karton-
bahn, bei dem die Bahn durch einen Breitnip mit ei-
ner Lange von mindestens 30 mm gefiihrt wird und
im Breitnip an einer beheizten Walze mit einer
Oberflachentemperatur von mindestens 100°C und
einem Andruckelement anliegt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man in der Nachbarschaft des Breit-
nips MalRnahmen zur Erzeugung eines einem durch
den Breitnip erzeugten Curl entgegengesetzt ge-
richteten Gegencurl trifft.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man zur Erzeugung des Gegencurl
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die am Andruckelement anliegende Seite der Bahn
befeuchtet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man Feuchtigkeit mit einer Menge
von 1 bis 10 g/m2 auf die Bahn auftragt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man Dampf und/oder
Wasser auf die am Andruckelement anliegende
Seite der Bahn auftragt.

5. \Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man Wasser auf das Andruckele-
ment auftragt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da man die Bahn zur Er-
zeugung des Gegencurl von der am Andruckele-
ment anliegenden Seite her trocknet.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man die an der be-
heizten Walze anliegende Seite der Bahn mit
Dampf oder Wasser beaufschlagt.

8. \Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man Dampf oder Wasser mit einer
Masse von 1 bis 5 g/m2 der Bahn zufiihrt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Befeuchtung und/oder die
Trocknung der am Andruckelement anliegenden
Seite der Bahn in Abhangigkeit von dem Dampf-
oder Wasserauftrag der an der beheizten Walze an-
liegenden Seite der Bahn und/oder der Temperatur
der beheizten Walze einstellt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB man MaRnahmen zur
Erzeugung des Gegencurl vor dem Breitnip trifft.

11. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB man MaRnahmen zur
Erzeugung des Gegencurl hinter dem Breitnip trifft.

12. Breitnip-Kalander zum Glatten einer Papier- oder
Kartonbahn mit einem mindestens 30 mm langen
Breitnip, der durch eine beheizte Walze mit einer
Oberflachentemperatur von mindestens 100°C und
ein Andruckelement gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Nachbarschaft des Breitnip (5)
eine Gegencurl-Erzeugungseinrichtung (14) ange-
ordnet ist, die einen einem durch den Breitnip (5)
erzeugten Curl entgegengesetzt gerichteten Ge-
gencurl erzeugt.

13. Kalander nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Gegencurl-Erzeugungseinrich-
tung (14) eine Feuchtigkeits-Auftragseinrichtung
(15) aufweist, die auf die am Andruckelement (4)
anliegende Seite der Bahn (2) wirkt.

Kalander nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Feuchtigkeits-Auftragseinrich-
tung (15) als eine auf das Andruckelement (4) ge-
richtete Wasserauftragseinrichtung ausgebildet ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung (14) eine Trocknungseinrichtung
(16, 18) aufweist, die auf die am Andruckelement
(4) anliegende Seite der Bahn (2) wirkt.

Kalander nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trocknungseinrichtung (16, 18)
der Feuchtigkeits-Auftragseinrichtung nachge-
schaltet ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB auf der an der beheiz-
ten Walze (3) anliegenden Seite der Bahn (2) eine
Dampfauftragseinrichtung (13) angeordnet ist.

Kalander nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Steuereinrichtung (17) vorge-
sehen ist, die die Feuchtigkeits-Auftragseinrichtung
(15) und/oder die Trocknungseinrichtung (16, 18)
einerseits und die Dampfauftragseinrichtung (13)
und/oder eine die beheizte Walze beheizende Heiz-
einrichtung (11, 12) andererseits aufeinander ab-
stimmt.

Kalander nach einem der Anspriiche 12 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, da das Andruckelement
(4) als Schuhwalze ausgebildet ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 12 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung (14) vor dem Breitnip (5) ange-
ordnet ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 12 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gegencurl-Erzeu-
gungseinrichtung (14) hinter dem Breitnip (5) ange-
ordnet ist.
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