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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier oder Karton

(57)  Eswird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Behandeln einer Bahn (2) aus Papier oder Karton an-
gegeben, bei dem man einen Strich (5) mit Hilfe einer
Streicheinrichtung (4) auf die Bahn (2) auftragt und die
Bahn (2) dann in einem Kalander (12) satiniert.

Man méchte gestrichene Bahnen auf einfache Wei-
se satinieren kdnnen.

Hierzu ist zwischen der Streicheinrichtung (4) und
dem Kalander (12) eine Dampfauftragseinrichtung (10)
angeordnet und der Kalander (12) ist als Breitnip-Kalan-
der ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
handeln einer Bahn aus Papier oder Karton, bei dem
man einen Strich auf die Bahn auftragt und die Bahn
danach satiniert. Ferner betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier oder
Karton mit einer Streicheinrichtung und einem Kalander.
[0002] Papier-und Kartonbahnen werden vielfach ge-
strichen, also mit einer Beschichtung versehen. Der
Strich, der auch als "Streichfarbe" bezeichnet wird, wird
verwendet, um der Bahn eine verbesserte Oberflache-
neigenschaft zu verschaffen. Insbesondere kann man
mit einem Strich den Glanz und/oder die Glatte an der
gestrichenen, d.h. beschichteten Oberflache der Bahn
verbessern.

[0003] Nach dem Auftragen des Strichs ist die Ober-
flache der Bahn vielfach noch relativ rauh. Die Bahn
mul daher satiniert werden, um wieder bestimmte Glat-
tewerte zu erreichen und den Strich an der Bahn zu fi-
xieren. Hierzu sind relativ hohe Druckspannungen und
vielfach auch relativ hohe Temperaturen erforderlich.
Dies macht die Satinage relativ aufwendig.

[0004] Beinicht gestrichenen Papieren kann man die
Druckspannungen im Kalandernip und damit die Bela-
stungen der Bahn vermindern, indem man die Bahn vor
dem Eintritt in einen Nip befeuchtet. Die Bahn wird hier-
zu vielfach durch einen Superkalander gefiihrt, wenn
hohe Glanz- und Glattewerte gewlinscht sind. Bei ein-
facher ausgestalteten Bahnen reicht auch ein Maschi-
nen- oder Softkalander aus, bei dem die Bahn lediglich
durch einen bis vier harte oder weiche Nips gefihrt wird,
die in Walzenstapeln ausgebildet sind, die jeweils zwei
oder drei Walzen aufweisen.

[0005] Versuche, das Satinageergebnis bei gestri-
chenen Bahnen durch Verwendung von Dampf zu ver-
bessern, sind bislang gescheitert. Sobald Dampf auf
den Strich aufgetragen wird, wird der Strich klebrig und
bleibt im Kalander an der Walze hangen, an der die ge-
strichene Seite der Bahn anliegt. Ublicherweise ist dies
eine harte, beheizte Walze. In allerkirzester Zeit ist die-
se Walze dann so verschmutzt, daf} die Satinage bzw.
der Glattprozelt unterbrochen werden muf3. Eine derar-
tige Vorgehensweise hat sich also in der Praxis als nicht
tauglich erwiesen.

[0006] Dies hat zur Folge, dal man bei gestrichenen
Papieren nach wie vor ohne Befeuchtungseinrichtung,
aber mit relativ hohen Streckenlasten und damit verbun-
denen relativ hohen Druckspannungen arbeiten muf,
bei héherwertigen Papieren sogar mit einem Superka-
lander, der eine entsprechend hohe Anzahl von Walzen
erfordert. Nur so lassen sich bislang die gewlinschten
hohen Glanz- und Glattewerte erzielen. Die hohen
Streckenlasten haben aber den Nachteil, dal die Bahn
stark verdichtet wird und das Volumen und die Steifig-
keit der Papiere stark abnimmt.

[0007] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
gestrichene Bahn bei hoher Glatte und volumenscho-
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nend satinieren zu kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dall man die
Bahn vor dem Satinieren bedampft und in einem Breit-
nip satiniert.

[0009] Uberraschenderweise hat sich herausgestellt,
dal das Bedampfen der Bahn auch auf der gestriche-
nen Seite dann unschadlich ist, wenn man die Bahn in
einem Breitnip-Kalander satiniert. Ein Breitnip-Kalander
weist einen Nip auf, der in Durchlaufrichtung der Bahn
eine wesentlich groRere Lange aufweist, als ein Nip, der
zwischen zwei Walzen gebildet ist. Es ist noch nicht ab-
schlieRend geklart, warum das Bedampfen von gestri-
chenen Bahnen im Zusammenwirken mit einem Breit-
nip-Kalander funktioniert. Man nimmt an, daf} ein Breit-
nip im Gegensatz zu einem Nip, der zwischen zwei Wal-
zen gebildet ist, das Eintreten von Dampf ermdglicht, so
dafl sich zwischen dem Strich und der Walze, an der die
gestrichene Seite anliegt, eine Art "Schutzfilm" aufbau-
en kann. Dieser Schutzfilm verhindert dann, dal® der
Strich an der Walze hangenbleibt. Gleichzeitig kann
durch die hohe Temperatur der Dampf nicht auf der
Bahn kondensieren, sondern es tritt keine zusatzliche
Befeuchtung der Streichschicht auf.

[0010] Vorzugsweise nimmt man das Satinieren on-
line mit dem Auftragen des Strichs vor. Man ordnet also
entlang des Bahnlaufpfads eine Strichauftragseinrich-
tung, eine Dampfauftragseinrichtung und den Breitnip-
Kalander an. Damit spart man sich zunachst einmal eine
Handhabung, die mit einem Aufwickeln der Bahn zwi-
schen dem Strichauftrag und dem Satinieren verbunden
ist. Zusatzlich gewinnt man aber auch den Vorteil, dal
der Strich beim Durchlaufen des Breitnips noch nicht
vollstdndig "ausgehartet" ist, so dafl er auch unter der
Wirkung des aufgetragenen Dampfes leichter verform-
bar ist. Die Glattwirkung des Breitnips wird dadurch in
erheblichem Male verbessert.

[0011] Vorzugsweise verwendet man einen Breitnip
mit einer Lange im Bereich von 30 bis 400 mm, insbe-
sondere im Bereich von 40 bis 100 mm flr gestrichene
graphische Papiersorten und 100 bis 200 mm fiir gestri-
chene Kartonsorten. Bei einer derartigen Niplange lait
sich mit groRer Zuverlassigkeit sicherstellen, daf} der
Strich nicht an einer Walze héngenbleibt.

[0012] Bevorzugterweise satiniert man die Bahn in ei-
nem Schuhkalander, der eine einen umlaufenden Man-
tel aufweisende Schuhwalze und eine Gegenwalze auf-
weist, wobei man die Gegenwalze mit einer Oberfla-
chentemperatur im Bereich von 130 bis 300°C, insbe-
sondere im Bereich von 170 bis 250°C betreibt. Die Ge-
genwalze hat damit zumindest im Ein- und Auslaufbe-
reich eine Temperatur oberhalb der Dampftemperatur
von Wasser. Damit wird erreicht, dal® die Feuchtigkeit,
die im Strich enthalten ist, bzw. die Feuchtigkeit, die
durch den Dampf zusatzlich aufgetragen worden ist, im
Breitnip verdampfen kann. Die Druckspannungen im
Breitnip sind dabei einerseits so groR3, dal® der Dampf
die Oberflache des aufgetragenen Strichs nicht aufrei-
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Ben kann, andererseits aber dennoch eine Schutz-
schicht entstehen kann, die ein Anhaften des Strichs an
der Gegenwalze verhindert.

[0013] Bevorzugterweise stellt man die maximale
Druckspannung im Breitnip unter 20 MPa ein. Durch
den Dampfauftrag erreicht man auch mit dieser relativ
geringen Druckspannung ausreichende Glanz- und
Glattewerte. Andererseits verhindert diese niedrige
Druckspannung, daf’ der Strich an der Gegenwalze an-
haftet.

[0014] Bevorzugterweise stellt man eine Verweilzeit
der Bahnim Nip im Bereich von 0,8 bis 50 ms ein. Diese
Verweilzeit reicht aus, um die gestrichene Oberflache
der Bahn in ausreichendem Malfe zu glatten. Bei Karton
wird die Verweilzeit eher gréRer sein, bei graphischen
Papieren eher geringer.

[0015] Auchistvon Vorteil, wenn man die Bahn 10 bis
100 ms vor dem Eintritt in den Breitnip bedampft. Der
Dampf hat dann ausreichend Zeit, um mit dem aufge-
tragenen Strich zu reagieren, ihn also so weit vorzube-
reiten, dal} im Breitnip die gewlinschte Glatte erzeugt
werden kann.

[0016] Vorzugsweise erzeugt man in den Ein- und
Auslaufbereichen des Breitnips einen Druckgradienten
von maximal 2 MPa/mm. Die Lénge der Ein- und Aus-
laufbereiche liegt Ublicherweise in der GréRenordnung
von jeweils etwa 10 mm. Mit anderen Worten steigt die
Druckspannung im Breitnip hochstens um 2 MPa pro
mm an. Dies hat zur Folge, dafl der Dampf, der an der
Bahn anhaftet oder dort bereits kondensiert hat, mit in
den Breitnip eindringen kann. Der Breitnip bildet also
keine Dampfsperre, wie dies aufgrund eines relativ gro-
Ren Druckgradienten bei zwei gegeniberliegenden
Walzen der Fall ist.

[0017] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch gel6st, dall zwischen der
Streicheinrichtung und dem Kalander eine Dampfauf-
tragseinrichtung angeordnet ist und der Kalander als
Breitnip-Kalander ausgebildet ist.

[0018] Das Zusammenwirken der Dampfauftragsein-
richtung mit dem Breitnip-Kalander bewirkt einerseits,
daf die gestrichene Oberflache der Bahn eine ausrei-
chende Glatte und gegebenenfalls auch einen ausrei-
chenden Glanz erhélt. Andererseits wird aber sicherge-
stellt, dal® der Strich nicht an einer Walze des Kalanders
hangenbleibt. Man muf also nicht beflirchten, dal sich
der Strich von der Bahn abldst und den Kalander ver-
schmutzt. Mit dem Breitnip 18t sich also eine ausrei-
chende Qualitatssteigerung der gestrichenen Oberfla-
che der Bahn bewirken, ohne dal} man nennenswerte
Volumenverluste der Bahn in Kauf nehmen muf3.
[0019] Bevorzugterweise liegt die Lange des Breit-
nips im Bereich von 30 bis 400 mm, insbesondere im
Bereich von 40 bis 100 mm fiir gestrichene graphische
Papiersorten und 100 bis 200 mm fiir gestrichene Kar-
tonsorten. Eine derartige Lange reicht aus, um die Bahn
ausreichend zu satinieren und zwar auch dann, wenn
man nur relativ geringe Druckspannungen verwendet.
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[0020] Bevorzugterweise weist der Breitnip-Kalander
eine Schuhwalze mit einem umlaufenden Mantel und ei-
ne damit zusammenwirkende Gegenwalze auf. Der
Mantel der Schuhwalze wird durch einen Anpref3schuh
abgestitzt. Der Mantel lauft nach Art einer Walze um
und wird dabei im Bereich der Gegenwalze und des An-
pref3schuhs aus seiner im tbrigen konvexen Form kon-
kav verformt. Dies ist eine relativ einfache Ausgestal-
tung, um einen Breitnip-Kalander zu realisieren. Mit
dem umlaufenden Mantel lassen sich ausreichend lan-
ge Breitnips realisieren.

[0021] Vorzugsweise weist die Gegenwalze eine
Temperatur im Bereich von 130 bis 300°C, insbesonde-
re im Bereich von 170 bis 250°C auf. Wie oben ausge-
fuhrt, liegt die Oberflachentemperatur der Gegenwalze
damit relativ hoch. Feuchtigkeit, die im Strichauftrag
enthalten ist, wird damit entsprechend hoch erhitzt, so
daf} sie moglicherweise einen Schutzfilm bilden kann,
der ein Anhaften des Strichs an der Gegenwalze ver-
hindert. Mdglicherweise wird das Anhaften des Strichs
an der Gegenwalze auch dadurch verhindert, dal der
Strich aufgrund der herrschenden relativ hohen Tempe-
raturen austrocknen kann und nicht mehr zum Kleben
neigt.

[0022] Vorzugsweise betrdgt die maximale Druck-
spannung im Breitnip 20 MPa. Dies ist zwar eine relativ
geringe Druckspannung. Sie reicht aber aus, um die ge-
strichene Seite der Bahn zu glatten. Méglicherweise er-
laubt sie auch, daR Dampf, der nach dem Auftragen
noch nicht vollstédndig an der Bahn kondensiert ist, mit
in den Breitnip eintreten kann, dort nicht weiter konden-
siert und eine sperrende Schicht gegen das Ankleben
bildet.

[0023] Bevorzugterweise steigtdie Druckspannungin
den Ein-und Auslaufbereichen des Breitnips mit einem
Gradienten von maximal 2 MPa/mm an. Auch die Be-
grenzung des Anstiegs der Druckspannung ist flr den
Eintritt des Dampfes in den Breitnip vorteilhaft.

[0024] Bevorzugterweise ist die Dampfauftragsein-
richtung im Bereich von 0,3 bis 1,5 m vor dem Eintritt in
den Breitnip angeordnet. Je nach Geschwindigkeit der
Bahn, die im Bereich von etwa 250 m/min (Karton mit
400 g/m2) bis etwa 2.500 m/min (graphische Papiere,
z.B. LWC 50 g/m2) liegen kann, hat der Dampf bis dahin
zwar eine gewisse Befeuchtung der gestrichenen Ober-
flache der Bahn bewirkt. Es ist aber durchaus noch zu
erwarten, dal® nicht der gesamte Dampf kondensiert ist,
so dal ein Teil des Dampfes moglicherweise mit in den
Breitnip hinein geférdert wird und dort das Ankleben des
Strichs an der Gegenwalze verhindert.

[0025] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Figur:  eine Vorrichtung zum Behandeln einer
Bahn.

[0026] Eine in der Figur dargestellte Vorrichtung 1
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dient zum Behandeln einer Bahn 2 aus Papier oder Kar-
ton. Die Bahn 2 kommt aus einer Papier- oder Karton-
maschine 3, die nur schematisch dargestellt ist. Es ist
auch mdoglich, die Bahn 2 von einer Vorratsrolle, bei-
spielsweise einer Jumborolle, abzuwickeln.

[0027] Die Bahn 2 durchlauft zunachst eine Streich-
einrichtung 4, in der ein Strich 5 auf eine Oberflache der
Bahn 2 aufgetragen wird. Im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist dies die Oberseite. Der Strich 5 ist hier Gber-
trieben dick dargestellit.

[0028] Die Streicheinrichtung 4 ist als "Curtain
Coater" ausgebildet, d.h. sie weist eine Strichausgabe-
einrichtung 6 auf, die ein Streichmedium, also eine
Streichfarbe oder Strichpigmente, in Form eines Vor-
hangs 7 auf die Oberflache der Bahn 2 auftragt. Durch
eine Einstellung der ausgegebenen Menge der Streich-
farbe und der Geschwindigkeit der Bahn 2 148t sich die
Dicke des Strichs 5 relativ genau einstellen. In der Figur
ist die Dicke des Strichs 5 aus Griinden der Ubersicht
Ubertrieben groR} dargestellt. Streichfarbe, die nicht von
der Bahn 2 aufgenommen wird, beispielsweise, weil der
Vorhang 7 zu breit ist, wird in einer Auffangwanne 8 auf-
gefangen und zur Strichausgabeeinrichtung 6 wieder
zurlickgefuhrt. In nicht naher dargestellter Weise sind
hinter der Strichausgabeeinrichtung 6 noch Trock-
nungseinrichtungen angeordnet, die den aufgetrage-
nen Strich trocknen. Diese kdnnen mit Infrarot, Warm-
luft, Trockenzylinder oder anderen Mitteln arbeiten.
[0029] In Laufrichtung 9 hinter der Streicheinrichtung
4 ist eine Dampfauftragseinrichtung 10 angeordnet, die
Dampf 11 auf die mit dem Strich 5 versehene Seite der
Bahn 2 auftragt.

[0030] In Bahnlaufrichtung 9 hinter der Dampfauf-
tragseinrichtung 10 ist ein Breitnip-Kalander 12 ange-
ordnet, der auch als "Schuhkalander" bezeichnet wird.
[0031] Der Breitnip-Kalander 12 weist eine Schuhwal-
ze 13 mit einem umlaufenden Mantel 14 auf. Der Mantel
14 wirkt mit einer Gegenwalze 15 zusammen und bildet
einen Breitnip 16, in dem die Bahn 2 satiniert wird, also
mit einem gewissen Druck und mit einer erhéhten Tem-
peratur beaufschlagt wird.

[0032] Die Gegenwalze 15 weist eine Vielzahl von pe-
ripheren Bohrungen 17 auf, durch die ein Warmetrager-
medium, beispielsweise Ol oder Dampf, geflhrt werden
kann, um die Oberflache der Gegenwalze 15 mit einer
Oberflachentemperatur im Bereich von 130 bis 300°C,
vorzugsweise im Bereich von 170 bis 250°C, zu verse-
hen. Anstelle der peripheren Bohrungen 17 kbénnen na-
turlich auch andere Méglichkeiten verwendet werden,
um die Oberflache der Gegenwalze 15 aufzuheizen,
beispielsweise eine Induktionsheizung oder eine Infra-
rot-Heizung.

[0033] Die Schuhwalze 13 weist einen Anprel3schuh
18 auf, der ortsfest angeordnet ist. Um den Breitnip 16
zu schlielRen, wird die Gegenwalze 15 in Richtung eines
Doppelpfeiles 19 abgesenkt, wobei der Mantel 14 von
einer Andruckflache 20 des Anpre3schuhs 18 abge-
stltzt wird. Die Andruckflache 20 hat im vorliegenden
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Ausfiihrungsbeispiel eine Form, die unter Berlicksichti-
gung der Dicke des Mantels 14 an die Krimmung der
Gegenwalze 15 angepaldt ist. Dies ist aber nicht unbe-
dingt erforderlich.

[0034] Der Breitnip 16 hat eine Lange in Bahnlaufrich-
tung 9 im Bereich von 30 bis 400 mm, insbesondere im
Bereich von 40 bis 100 mm flr gestrichene graphische
Papiersorten und 100 bis 200 mm flr gestrichene Kar-
tonsorten. Bei einer Geschwindigkeit der Bahn 2 im Be-
reich von 400 bis 2.500 m/min bendétigt die Bahn also
etwa 0,8 bis 50 ms, um den Breitnip 16 zu durchlaufen.
[0035] Man stellt nun mit nicht naher dargestellten
Druckbeaufschlagungsmitteln eine Druckspannung im
Breitnip 16 ein, die maximal 20 MPa betragt. Diese
Druckspannung wirkt beispielsweise etwa in der Mitte
des Breitnips in Bahnlaufrichtung 9. Vom Eintritt in den
Breitnip steigt die Druckspannung an und zwar maximal
um 2 MPa pro mm. Mit anderen Worten ist der Gradient
der Druckspannung begrenzt.

[0036] Wenn man bislang eine gestrichene Bahn
durch einen "normalen" Kalander geleitet hat, dessen
Nip durch zwei gegenulberliegende Walzen gebildet
worden ist, muf3te man feststellen, daf} der Strich an der
Walze, die den Strich beriihrt, hdngenbleibt. Der Kalan-
der konnte praktisch nicht betrieben werden.

[0037] Mitder dargestellten Ausfihrungsform, bei der
die Dampfauftragseinrichtung 10 etwa 0,3 bis 1,5 m vor
dem Eintrittin den Breitnip 16 angeordnet ist, tritt dieses
Problem nicht auf.

[0038] Es ist nicht abschlieRend geklart, warum bei
einer derartigen Ausgestaltung der Strich 5 nicht an der
Gegenwalze 15 hangenbleibt. Man nimmt an, dal auf-
grund der relativ kurzen Verweilzeit zwischen dem Auf-
trag des Dampfs 11 und dem Eintritt der Bahn 2 in den
Nip 16 der Dampf 11 nicht vollstdndig oder sogar nur
unwesentlich vor dem Nip kondensiert und ein gewisser
Teil des Dampfes mit in den Nip eintreten kann. Dort
kann er aufgrund der erhdhten Temperatur der Gegen-
walze 15 nicht weiter kondensieren, sondern bildet eine
sperrende Schicht gegen das Ankleben. Zusétzlich wird
der Strich 5 aufgrund der herrschenden sehr hohen
Temperaturen im Nip ausgetrocknet und neigt dann
nicht mehr zum Kleben.

[0039] Man erreicht also eine qualitatsverbessernde
Bedampfung der gestrichenen Bahn 2 ohne Ankleben
des Strichs 5 auf der Gegenwalze 15.

[0040] Wenn ein zweiseitiger Strichauftrag ge-
wiinscht wird, dann wird eine zweite Streicheinrichtung,
gefolgt von einem zweiten Breitnip in Laufrichtung hinter
dem dargestellten Breitnip 16 angeordnet, wobei die
Streicheinrichtung dann auf die andere Seite der Bahn
wirkt und die harte Walze des nachfolgenden Breitnips
mit dieser anderen Seite der Bahn in Kontakt steht. Zwi-
schen dem ersten Breitnip und der folgenden Streich-
einrichtung wird die Bahn gekuhlt, so daR sich der erste
Strich verfestigt und die Bahn fiir den Dampfauftrag wie-
der bereitgemacht wird.
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Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum Behandeln einer Bahn aus Papier
oder Karton, bei dem man einen Strich auf die Bahn
auftragt und die Bahn danach satiniert, dadurch
gekennzeichnet, daB man die Bahn vor dem Sati-
nieren bedampft und in einem Breitnip satiniert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man das Satinieren online mit dem
Auftragen des Strichs vornimmt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man einen Breitnip mit einer
Lange im Bereich von 30 bis 400 mm, insbesondere
im Bereich von 40 bis 100 mm fir gestrichene gra-
phische Papiersorten und 100 bis 200 mm fiir ge-
strichene Kartonsorten, verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn in ei-
nem Schuhkalander satiniert, der eine einen umlau-
fenden Mantel aufweisende Schuhwalze und eine
Gegenwalze aufweist, wobei man die Gegenwalze
mit einer Oberflachentemperatur im Bereich von
130 bis 300°C, insbesondere im Bereich von 170
bis 250°C, betreibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB man die maximale
Druckspannung im Breitnip unter 20 MPa einstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB man eine Verweilzeit
der Bahn im Nip im Bereich von 0,8 bis 50 ms ein-
stellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn 10 ms
bis 100 ms vor dem Eintrittin den Breitnip bedampft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB man in den Ein- und
Auslaufbereichen des Breitnips einen Druckgradi-
enten von maximal 2 MPa/mm erzeugt.

Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier
oder Karton mit einer Streicheinrichtung und einem
Kalander, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der Streicheinrichtung (4) und dem Kalander
eine Dampfauftragseinrichtung (10) angeordnet ist
und der Kalander als Breitnip-Kalander (12) ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Lange des Breitnips (16) im Be-
reich von 30 bis 400 mm, insbesondere im Bereich
von 40 bis 100 mm fir gestrichene graphische Pa-
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1.

12.

13.

14.

15.

piersorten und 100 bis 200 mm flr gestrichene Kar-
tonsorten, liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Breitnip-Kalander (12) eine
Schuhwalze (13) mit einem umlaufenden Mantel
(14) und eine damit zusammenwirkende Gegen-
walze (15) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegenwalze (15) eine Oberfla-
chentemperatur im Bereich von 130 bis 300°C, ins-
besondere im Bereich von 170 bis 250°C, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die maximale Druck-
spannung im Breitnip (16) 20 MPa betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckspannung in den Ein- und
Auslaufbereichen des Breitnips (16) mit einem Gra-
dienten von maximal 2 MPa/mm ansteigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Dampfauftrags-
einrichtung (10) im Bereich von 0,3 bis 1,5 m vor
dem Eintritt in den Breitnip (16) angeordnet ist.
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