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(2) aufgetragen und die Bahn (2) anschlief3end satiniert Schuhkalanders (9), der eine Schuhwalze (10) mit
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Man mdchte auf kostenglinstige Weise eine mit ei- walze (14) aufweist.

nem Funktionsstrich versehene Bahn erhalten.
Dies wird durch folgende Kombination erreicht:

- der Funktionsstrich (5) wird berthrungslos aufge-
tragen,
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
handeln einer Bahn aus Papier oder Karton, bei dem
ein Funktionsstrich auf die Bahn aufgetragen und die
Bahn anschlieRend satiniert wird. Ferner betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn
aus Papier oder Karton mit einer Streicheinrichtung und
einem Kalander.

[0002] Papier- oder Kartonbahnen, die im folgenden
auch kurz als "Bahn" bezeichnet werden, werden viel-
fach mit einem Strich an mindestens einer Oberflache
versehen. Dieser Strich, also eine Beschichtung, kann
unterschiedliche Zwecke haben. Man kann die Bahn
glatten. Man kann dem Strich aber auch eine weitere
Funktion zuweisen. Beispielsweise kann man mit Hilfe
des Strichs die Bahn thermosensitiv machen. Eine ther-
mosensitive Bahn kann beispielsweise in Telefaxgera-
ten oder anderen Druckern verwendet werden, die die
Bahn mit Hilfe von lokal angewendeter Hitze beschrei-
ben.

[0003] Funktionsstriche sind allerdings relativ teuer.
Dementsprechend erhéhen sich die Kosten fiir Bahnen,
die mit einem Funktionsstrich versehen sind.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Bahnen mit Funktionsstrich kostengtinstig herzustellen.
[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Kombi-
nation folgender Merkmale:

- der Funktionsstrich wird beriihrungslos aufgetra-
gen,

- die Bahn wird online mit dem Strichauftrag satiniert
und

- die Satinage erfolgt in einem Breitnip eines Schuh-
kalanders, der eine Schuhwalze mit einem umlau-
fenden Mantel und eine Gegenwalze aufweist.

[0006] Durch diese Kombination laf3t sich Uberra-
schenderweise die Menge des Funktionsstrichs, die zur
Erfullung bestimmter Anforderungen notwendig ist, er-
heblich reduzieren. Wenn der Funktionsstrich berih-
rungslos aufgetragen wird, kann man die Schichtdicke
des Funktionsstrichs auf ein Minimum einstellen. Die
sich ausbildende Schicht folgt dann der Kontur der
Oberflache der Bahn, d.h. es ist nicht notwendig, die
Rauhigkeit der Bahn auszugleichen und "Taler" auszu-
fullen. Diese Art des Strichauftrags spart also erhebliche
Kosten, weil man weniger Streichfarbe benétigt. Nach
dem Auftragen des Strichs sind alle Bereiche der Bahn
in ausreichendem Mafle gleichmafRig mit dem Funkti-
onsstrich bedeckt. Dadurch, dafl die Bahn anschlie-
Rend nicht in einem "normalen" Kalander satiniert wird,
bei dem zwei Walzen zusammenwirken, sondern in ei-
nem Schuhkalander, der in Laufrichtung der Bahn einen
relativlangen Nip aufweist, erfolgt eine Satinage, bei der
die Bahn eine gewisse Scheuerfestigkeit erhalt. Es ist
nicht erforderlich, dafl die Bahn auf Glatte oder Glanz
satiniert wird, wenngleich sich hier gewisse vorteilhafte
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Effekte einstellen. Man nimmt an, daR durch die Ver-
wendung eines Breitnips die Druckspannungen, die auf
die Bahn wirken, so klein gehalten werden kénnen, daf}
sich die "Spitzen", die aufgrund der Rauhigkeit der Bahn
vorhanden sind, nicht durch die durch den Funktions-
strich gebildete Schicht hindurchdriicken. Auch bei der
Verwendung einer sehr diinnen Schicht des Funktions-
strichs bleibt die Bahn tber ihre volle Flache mit Streich-
farbe bedeckt, so dal die Satinage den zuvor erreichten
Vorteil des bertihrungslosen Strichauftrags nicht wieder
zunichte macht. Die Kombination aus berlihrungslosem
Strichauftrag und Satinage im Breitnip fiihrt also zu ei-
ner erheblichen Verminderung des Bedarfs an Material
fir den Funktionsstrich, mit anderen Worten, der
Streichfarbe. Wenn man nun die Satinage online mit
dem Strichauftrag vornimmt, dann erreicht man nicht
nur Einsparungen bei der Handhabung. Die Bahn wird
auch in einem Stadium satiniert, in dem der Funktions-
strich noch nicht seine endglltige Festigkeit erhalten
hat. Es ist also in gewissen Grenzen noch mdglich, eine
Umformung zumindest an der Oberflache des Funkti-
onsstrichs vorzunehmen, ohne die Dicke der durch den
Funktionsstrich gebildeten Schicht nennenswert zu ver-
mindern.

[0007] Vorzugsweise halt man eine Temperatur im
Breitnip unter 60°C. Der Schuhkalander wird also "kalt"
gefahren. Dies ist ungewdhnlich, weil Schuhkalanderim
Grunde immer bei relativ hohen Temperaturen betrie-
ben werden. Es hat sich aber gezeigt, dal bei den relativ
niedrigen Temperaturen, die sogar noch weit unter 60°C
liegen koénnen, beispielsweise bei 40°C oder sogar
30°C, die Satinage der Bahn ausreicht, um die ge-
winschten Eigenschaften zu erzielen. Insbesondere
bekommt die Bahn eine ausreichende Scheuerfestig-
keit.

[0008] Vorzugsweise stellt man bei einer Lénge des
Breitnips von mindestens 40 mm eine Streckenlast von
maximal 600 N/mm ein. Dies reicht aus, um die Rauhig-
keit der Bahn auf einen gewiinschten Wert zu vermin-
dern. Andererseits wird bei diesem niedrigen Wert der
Streckenlast das Volumen nicht nennenswert vermin-
dert.

[0009] Vorzugsweise halt man den Mantel der Schuh-
walze des Schuhkalanders stationar und taucht die Ge-
genwalze in den Mantel ein. Dies hat den Vorteil, da}
sich keine Manteldehnung ergibt und damit auch keine
Walkarbeit. Dementsprechend ergibt sich in den Berei-
chen der seitlichen Randzonen auch keine Uberhitzung.
Der Mantel wird weniger stark beansprucht. Dement-
sprechend sinken die Kosten.

[0010] Bevorzugterweise verwendet man zum Auftra-
gen des Strichs einen Curtain Coater. Ein Curtain
Coater wird beispielsweise von Voith Paper, 89522 Hei-
denheim, Deutschland, angeboten. Mit einem Curtain
Coater laft sich der Strich beriihrungslos und mit einer
relativ geringen Dicke auftragen.

Bevorzugterweise fiihrt man die Bahn mit einer Ge-
schwindigkeit im Bereich von 900 bis 1.300 m/min durch
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den Breitnip. Bei dieser Geschwindigkeit zeigt sich das
beste Satinageergebnis.

[0011] Auchistvon Vorteil, wenn man im Breitnip eine
Druckspannung wahlt, bei der die Dicke der Bahn um
maximal 2,5 % abnimmt. Damit 1Rt sich ein volumen-
schonendes Satinieren erreichen.

[0012] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art durch folgende Kombination ge-
I8st:

- die Streicheinrichtung ist als beriihrungslos arbei-
tende Streicheinrichtung ausgebildet,

- der Kalander ist online mit der Streicheinrichtung
angeordnet und

- der Kalander ist als Schuhkalander mit einer einen
umlaufenden Mantel aufweisenden Schuhwalze
und einer mit der Schuhwalze zusammenwirken-
den Gegenwalze ausgebildet.

[0013] Wie obenim Zusammenhang mit dem Verfah-
ren ausgefiihrt, 1aRt sich mit dieser Kombination der Vor-
teil erreichen, dal} der Strichauftrag auRerordentlich
diinn gehalten werden kann, ohne daf} der Strich durch
die nachfolgende Satinage lokal wieder zerstort wird.
Am Ausgang des Breitnips erhalt man eine Bahn, die
gleichméaRig mit dem Funktionsstrich bedeckt ist, ohne
daf beispielsweise die "Spitzen" der Rauhigkeit der "ro-
hen" Bahn durch die Schicht des Funktionsstrichs hin-
durchgestof3en worden sind.

[0014] Vorzugsweise weist die Gegenwalze eine
Oberflachentemperatur von maximal 60°C auf. Der
Schuhkalander wird also kalt gefahren. Hiervon hat man
sich bislang prinzipiell keine besonders gute Wirkung
versprochen. Im Zusammenhang mit einem Funktions-
strich ergibt sich aber eine ausreichende Satinagewir-
kung, insbesondere eine hervorragende Scheuerfestig-
keit.

[0015] Bevorzugterweise weist der Schuhkalander ei-
nen Breitnip mit einer LAnge von mindestens 40 mm auf,
in dem eine Streckenlast von maximal 600 N/mm
herrscht. Damit ergeben sich zwar nur geringe Druck-
spannungen. Diese Druckspannungen reichen aber
aus, um der Bahn die notwendige Scheuerfestigkeit zu
vermitteln.

[0016] Auch ist von Vorteil, wenn die Schuhwalze ei-
nen stationdren Schuh aufweist und die Gegenwalze in
den Mantel einsenkbar ist. In diesem Fall vermeidet
man Randdehnungen an den Stirnseiten des Mantels
der Schuhwalze. Die Walkarbeit, die im Mantel der
Schuhwalze entsteht, bleibt geringer. Damit vermeidet
man Probleme mit Uberhitzungen an den Randzonen.
Die Beanspruchung des Mantels wird klein gehalten.
Insgesamt 1aRt sich dadurch die Lebensdauer des Man-
tels erhéhen. Die Kosten werden gesenkt.

[0017] Vorzugsweise ist die Streicheinrichtung als
Curtain Coater ausgebildet. Mit einem Curtain Coater
laRt sich ein besonders diinner Strichauftrag erzielen.
[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
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bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die einzige Fi-
gur eine Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn.
[0019] Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung 1 zum
Behandeln einer Bahn 2 aus Papier oder Karton. Die
Bahn kommt aus einer nur schematisch dargestellten
Papier- oder Kartonmaschine 3. Sie kann stattdessen
aber auch von einer Rolle, beispielsweise einer Jumbo-
rolle, abgewickelt werden.

[0020] Die Bahn 2 durchlauft eine Streicheinrichtung
4, in der ein Funktionsstrich 5 auf eine Oberflache auf-
getragen wird. Die Streicheinrichtung 4 ist hier als "Cur-
tain Coater" ausgebildet, der Streichfarbe in Form eines
Vorhanges 6 (durch einen Pfeil symbolisiert) auf die
Bahn 2 laufen 1&Rt. Durch eine Abstimmung der ausge-
gebenen Menge auf die Geschwindigkeit der Bahn 2
1aRt sich ein auBerordentlich diinner Strich auf der Ober-
flache der Bahn 2 erzeugen. Aus Griinden der Darstell-
barkeit ist der Strich 5 in der Zeichnung Ubertrieben dick
dargestellt.

[0021] Bei dem Funktionsstrich 5 kann es sich bei-
spielsweise um einen thermosensitiven Strich handeln,
so daf die Bahn 2 letztendlich ein thermosensitives Pa-
pier oder ein thermosensitiver Karton wird. Der Strich 5
enthalt dabei Ublicherweise auler einem Bindemittel
und einigen Nebenbestandteilen zwei Farbstoffvorlau-
fer, die durch Schmelze miteinander in Reaktion ge-
bracht eine meist schwarze Farbe erzeugen. Die we-
sentlichen Anwendungsgebiete sind Telefaxpapiere,
Printer-, Plotter- und Etikettenpapiere. Der thermoreak-
tive Strich kann durch einen nicht naher dargestellten
warmeisolierenden Vorstrich unterstlitzt werden, der
ebenfalls mit einem Curtain Coater aufgebracht werden
kann.

[0022] Die Streicheinrichtung weist eine Ausgabeein-
richtung 7 auf, die den Strich 5, der auch als "Streich-
farbe" bezeichnet werden kann, auf die Bahn 2 auftragt,
und eine Auffangwanne 8, in der seitlich GberschielRen-
de Streichfarbe aufgenommen werden kann. In nicht
naher dargestellter Weise kann die Streichfarbe aus der
Auffangwanne 8 wieder zur Ausgabeeinrichtung 7 zu-
riickgefiihrt werden.

[0023] Online zur Streicheinrichtung 4 ist ein Schuh-
kalander 9 angeordnet, der eine Schuhwalze 10 mit ei-
nem umlaufenden Mantel 11 und einem Stutzschuh 12
aufweist. Der Stutzschuh 12 weist eine Andruckflache
13 auf, die mit nicht ndher dargestellten Einrichtungen
zum Einbringen von Schmiermitteln versehen ist, bei-
spielsweise Hydraulikél. Mit dem Mantel 11 der Schuh-
walze 10 wirkt eine Gegenwalze 14 zusammen, die eine
Vielzahl von peripheren Bohrungen 15 aufweist, um die
Temperatur an der Oberflache der Gegenwalze 14 ein-
stellen zu kénnen. Wie durch einen Doppelpfeil 16 an-
gedeutet, ist die Gegenwalze 14 gegeniiber der Schuh-
walze 10 verlagerbar. Der Stiitzschuh 12 der Schuhwal-
ze 10 ist stationar angeordnet. Die Gegenwalze 14 wird
also in den Mantel 11 der Schuhwalze 10 eingetaucht.
Dies hat den Vorteil, dal® der Mantel 11 an seinen axia-
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len Enden nicht gedehnt werden muf3. Dort ist er Ubli-
cherweise mit Stirnscheiben versehen, die um eine Ach-
se 17 rotieren.

[0024] Die Schuhwalze 10 bildet mit der Gegenwalze
14 zusammen einen Breitnip 18, in dem die Bahn 2 mit
dem aufgetragenen Funktionsstrich 5 satiniert wird.
Man stellt nun die Temperatur im Breitnip 18 auf einen
relativ niedrigen Wert ein. Die maximale Oberflachen-
temperatur der Gegenwalze 14 betragt 60°C. Um dies
zu erreichen, kann es notwendig sein, die peripheren
Bohrungen 15 von einem etwas kélteren Medium durch-
strdmen zu lassen, die Gegenwalze 14 also zu kihlen.
Dies hangt davon ab, wie heif3 die Bahn 2 ist und welche
Temperaturerhdhung sich durch die Beaufschlagung
der Bahn 2im Breitnip 18 ergibt. Vorzugsweise wird man
die Temperatur der Gegenwalze 14 sogar noch niedri-
ger wahlen, namlich bei 40°C oder nur 30°C.

[0025] Der Breitnip 18 hat in Laufrichtung der Bahn 2
eine Lange von mindestens 40 mm. Eine gréRere Lange
ist bevorzugt. Die Lange kann bis zu 400 mm betragen.
Im Breitnip erzeugt man eine Streckenlast von bei-
spielsweise 600 N/mm, so daf} sich eine Druckspan-
nung von etwa 15 N/mm?2 bei einer Niplange von 40 mm
ergibt. Die Druckspannung sollte so gewahlt werden,
dal das Volumen der Bahn 2 im Breitnip 18 nicht we-
sentlich abnimmt, also beispielsweise nurum 2,5 % ver-
mindert wird.

[0026] Die Bahn 2 durchlauft den Breitnip 18 mit einer
Geschwindigkeit im Bereich von 900 bis 1.300 m/min.
Zusammen mit der niedrigen Temperatur und der relativ
geringen Druckspannung erreicht man damit, da® der
Funktionsstrich 5 in ausreichendem Malle verfestigt
wird, so dal} die Bahn 2 eine gute Scheuerfestigkeit er-
halt. Die Glatte- und Glanzwerte der Bahn 2 steigen
zwar ebenfalls etwas an. Dies steht jedoch hier nicht im
Vordergrund.

[0027] Mit der dargestellten Vorrichtung erreicht man
eine auBerordentlich dinne Schichtdicke des Strichs 5,
so dal man mit einer relativ geringen Menge der teuren
Streichfarbe auskommt. Trotz dieser dinnen Schicht-
dicke bleibt die flachige Abdeckung der Bahn 2 auch
dann erhalten, wenn die Bahn 2 im Breitnip 18 satiniert
wird und die gestrichene Seite an der Gegenwalze 14,
die eine harte und glatte Oberflache aufweist, anliegt.
Der Mantel 11 ist hingegen weicher ausgebildet, d.h. er
ist plastisch verformbar.

[0028] Es ist vorteilhaft, wenn die Andruckflache 13
so ausgebildet ist, daf} sie unter Beriicksichtigung der
Dicke des Mantels 11 der Kontur der Umfangsflache der
Gegenwalze 14 folgt. Dies ist aber nicht zwingend er-
forderlich.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Behandeln einer Bahn aus Papier

oder Karton, bei dem ein Funktionsstrich auf die
Bahn aufgetragen und die Bahn anschlie3end sati-
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niert wird, gekennzeichnet durch die Kombination
folgender Merkmale:

- der Funktionsstrich wird beriihrungslos aufge-
tragen,

- die Bahn wird online mit dem Strichauftrag sa-
tiniert und

- die Satinage erfolgt in einem Breitnip eines
Schuhkalanders, der eine Schuhwalze mit ei-
nem umlaufenden Mantel und eine Gegenwal-
ze aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da man eine Temperatur im Breitnip un-
ter 60°C halt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man bei einer Lange des Breit-
nips von mindestens 40 mm eine Streckenlast von
maximal 600 N/mm einstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man den Mantel der
Schuhwalze des Schuhkalanders stationar halt und
die Gegenwalze in den Mantel eintauchen Iaft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB man zum Auftragen
des Strichs einen Curtain Coater verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB man einen thermo-
sensitiven Strich auftragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Bahn mit ei-
ner Geschwindigkeit im Bereich von 900 bis 1.300
m/min durch den Breitnip flhrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dal man im Breitnip eine
Druckspannung wabhlt, bei der die Dicke der Bahn
um maximal 2,5 % abnimmt.

Vorrichtung zum Behandeln einer Bahn aus Papier
oder Karton mit einer Streicheinrichtung und einem
Kalander, gekennzeichnet durch die folgende
Kombination:

- die Streicheinrichtung (4) ist als beriihrungslos
arbeitende Streicheinrichtung ausgebildet,

- der Kalander ist online mit der Streicheinrich-
tung (4) angeordnet und

- derKalanderistals Schuhkalander (9) mit einer
einen umlaufenden Mantel (11) aufweisenden
Schuhwalze (10) und einer mit der Schuhwalze
(10) zusammenwirkenden Gegenwalze (14)
ausgebildet.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegenwalze (14) eine Oberfla-
chentemperatur von maximal 60°C aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schuhkalander (9) einen
Breitnip (18) mit einer Ladnge von mindestens 40
mm aufweist, in dem eine Streckenlast von maximal
600 N/mm herrscht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schuhwalze (10)
einen stationaren Schuh (12) aufweist und die Ge-
genwalze (14) in den Mantel (11) einsenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, da die Streicheinrich-
tung (4) als Curtain Coater ausgebildet ist.
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