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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einem
Stander zur Lagerung eines Walzenstapels sowie ein
Verfahren zur Behandlung einer Papierbahn (1) in einer
Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung derselben
mit einem Kalander, welcher zwei Endwalzen (2) und
mehrere Zwischenwalzen (3,4) umfasst, deren Achsen
in einer gemeinsamen Pressebene (9) angeordnet sind,
wobei die Endwalzen (2) einen elastischen Bezug besit-
zen und jeweils eine in Richtung der Zwischenwalzen
(3,4) wirkende Durchbiegungsausgleichseinrichtung (8)
aufweisen, mehrere harte Zwischenwalzen (4) mit einer
glatten, beheizten und harten Manteloberflaiche und
mehrere weiche Zwischenwalzen (3) mit einer weichen

Fig.3

Manteloberflache vorhanden sind, jeweils benachbarte
Walzen einen Pressspalt bilden und an jedem Pressspalt
eine Endwalze (2) oder zumindest eine weiche Zwi-
schenwalze (3) beteiligt ist und eine Endwalze (2) mit
einer harten, ersten Zwischenwalze (4) den ersten
Pressspalt bildet.

Dabei soll die Herstellung von mattem und glédnzen-
dem Papier mitrelativ geringem Aufwand ermdglicht wer-
den. Erreicht wird dies dadurch, dass die andere End-
walze (2) mit einer weichen, letzten Zwischenwalze (3)
denletzten Pressspalt bildet und die Papierbahn (1) auch
zur Herstellung von glanzendem Papier durch den letz-
ten Pressspalt gefuhrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit ei-
nem Stander zur Lagerung eines Walzenstapels und ein
Verfahren zur Behandlung einer Papierbahn in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Veredlung derselben mit
einem Kalander, welcher zwei Endwalzen und mehrere
Zwischenwalzen umfasst, deren Achsen in einer ge-
meinsamen Pressebene angeordnet sind, wobei die
Endwalzen einen elastischen Bezug besitzen und jeweils
eine in Richtung der Zwischenwalzen wirkende Durch-
biegungsausgleichseinrichtung aufweisen, mehrere har-
te Zwischenwalzen mit einer glatten, beheizten und har-
ten Manteloberflache und mehrere weiche Zwischenwal-
zen mit einer weichen Manteloberflache vorhanden sind,
jeweils benachbarte Walzen einen Pressspalt bilden und
an jedem Pressspalt eine Endwalze oder zumindest eine
weiche Zwischenwalze beteiligt ist und eine Endwalze
mit einer harten, ersten Zwischenwalze den ersten
Pressspalt bildet.

[0002] Beider Herstellung von mattem Papier wird die
Papierbahn haufig durch einen Pressspalt gefiihrt, der
von zwei Presswalzen mit weicher Manteloberflache
(elastischer Bezug) gebildet wird, dem sogenannten
Mattsatinage-Pressspalt.

[0003] Um bei heute Ublichen Mehrwalzenkalandern
den Ubergang von einer Glanzsatinage zu einer Mattsa-
tinage zu erméglichen, wurde bei der in der DE 196 31
056 beschriebenen Lésung der ersten Endwalze eine
durchbiegungsgesteuerte Zusatzwalze zugeordnet.
[0004] Zur Herstellung von mattem Papier wird die Pa-
pierbahn dabei ausschlieRlich durch den Pressspalt zwi-
schen der End- und der Zusatzwalze gefiihrt.

[0005] Die Durchbiegungssteuerung der Zusatzwalze
und die zusatzlich zur Zusatzwalze gerichtete Abstut-
zung der Endwalze sind relativ aufwendig.

[0006] Die Aufgabe der Erfindungistes daher den Auf-
wand zur Erméglichung von Glanz- und Mattsatinage zu
vermindern.

[0007] Erfindungsgemafl wurde die Aufgabe dadurch
gelést, dass die andere, vorzugsweise untere Endwalze
mit einer weichen, letzten Zwischenwalze den Mattina-
ge-Pressspalt bildet und die letzte Zwischenwalze arre-
tierbar ist. Dabei wird die Papierbahn auch zur Herstel-
lung von glanzendem Papier durch den ersten Mattsati-
nage-Pressspalt gefihrt.

[0008] Zur Herstellung von mattem Papier wird die Pa-
pierbahn ausschlieRlich durch den zwischen der wei-
chen, letzten Zwischenwalze und der weichen Endwalze
gebildeten Mattsatinage-Pressspalt gefiihrt, wobei die
letzte Zwischenwalze arretiert ist. Dies bedeutet, dass
die anderen Pressspalte gedffnet sein kénnen.

[0009] Um mitdem gleichen Kalander auch semi-mat-
tes Papier herstellen zu kdnnen, wird die Papierbahn erst
durch zwei Pressspalte gefihrt, in denen beide Seiten
der Papierbahn abwechselnd mit einer glatten, harten
sowie einer weichen Presswalzen-Manteloberflache be-
handelt werden. Anschliefend durchlauft die Papierbahn
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den Mattsatinage-Pressspalt zwischen der Endwalze
und der letzten Zwischenwalze.

[0010] Konkret wird die Papierbahn hierzu durch den
ersten Pressspalt zwischen der ersten, vorzugsweise
oberen Endwalze und der weichen, ersten Zwischenwal-
ze, den vorletzten Pressspalt zwischen der vorletzten,
harten Zwischenwalze und der letzten, weichen Zwi-
schenwalze und anschlieBend durch den Mattsatina-
ge-Pressspalt gefliihrt. Dabei sind nur die erste sowie die
vorletzte Zwischenwalze arretiert.

[0011] Zur Herstellung von gldnzendem Papier wird
die Papierbahn durch alle Pressspalten des Walzensta-
pels von der ersten bis zur letzten Zwischenwalze ge-
fuhrt, wobei keine Zwischenwalze arretiert ist. Der Matt-
satinage-Pressspalt hatkeinen negativen EinfluR aufdas
Satinageergebnis.

[0012] Die gegeniber bekannten Mehrwalzenkalan-
dern zuséatzlich zum Einsatz kommende weiche, letzte
Zwischenwalze unterscheidet sich nicht von den ande-
ren weichen Zwischenwalzen des Walzenstapels. Dies
minimiert nicht nur die Anzahl an Ersatzwalzen sondern
bedeutet auch eine wesentliche Einsparung gegeniiber
der durchbiegungsgesteuerten Zusatzwalze des Stan-
des der Technik oder eines separaten Mattkalanders.
[0013] Eine vorteilhafte, insbesondere raumsparende
Anordnung ergibt sich, wenn die Pressebene zur Hori-
zontalen vorzugsweise mit einem Winkel von ca. 45° ge-
neigtist. Es kann jedoch von Vorteil sein, die Pressebene
senkrecht anzuordnen.

[0014] Die Durchbiegungsausgleichseinrichtung der
Endwalzen wird von Stitzelementen auf dem Trager der
jeweiligen Endwalze gebildet, die den Walzenmantel der
Endwalze zur gegeniiberliegenden Zwischenwalze hin
drlcken.

[0015] Diese Bewegung des Walzenmantels auf die
Zwischenwalze zu, flihrt nach dem Zusammenfahren
des Walzenstapels tiber externe Stellglieder zum Druck-
aufbau in den Pressspalten, auch zwischen den Zwi-
schenwalzen, sofern diese entlang der Pressebene ver-
schiebbar gelagert sind.

[0016] Diese Verschiebbarkeit kann dadurch ermég-
licht werden, dass die Zwischenwalzen an Hebeln gela-
gert sind, die vorzugsweise stinderfeste Schwenkach-
sen aufweisen und/oder an Schlitten gelagert sind, die
am Stander parallel zur Pressebene verschiebbar ge-
fuhrt sind.

[0017] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fiihrungsbeispiel ndher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  einen schematischen Querschnitt durch ei-
nen Kalander zur Glanzsatinage,

Figur 2:  zur Semi-Mattsatinage und

Figur 3:  zur Mattsatinage.

[0018] Die Figuren zeigen einen Mehrwalzenkalander

zur Satinage einer Papierbahn 1 mit einem Stander 7 zur
Lagerung eines Walzenstapels, welcher hier von zwei
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Endwalzen 2 und neun Zwischenwalzen 3,4 gebildet
wird, deren Achsen in einer gemeinsamen Pressebene
9 angeordnet sind. Dabei bilden jeweils benachbarte
Presswalzen eine Pressspalt. Zwischen den Pressspal-
ten wird die Papierbahn Gber Leitwalzen 5 von oben nach
unten gefiihrt.

[0019] Die Pressebene 9 ist zur Horizontalen mit ei-
nem Winkel von 45° geneigt, wobei die untere Endwalze
2 und die Zwischenwalzen 3,4 iber Hebel parallel zur
Pressebene 9 begrenzt verschiebbar sind. Der Abstand
zwischen den Walzen des Walzenstapels wird Uber ei-
nen unter der unteren Endwalze 2 vorhandenen Hubme-
chanismus 6 vermindert und beim Offnen des Kalanders
vergroRert.

[0020] Die Endwalzen 2 besitzen aulRerdem jeweils ei-
ne in Richtung der Zwischenwalzen 3,4 wirkende Durch-
biegungsausgleichseinrichtung 8, welche von Stltzele-
menten des Tragers der Endwalze 2 gebildet wird, die
den Walzenmantel der Endwalze 2 zur gegenuberliegen-
den Zwischenwalze 3,4 hin dricken und so die
Pressdriicke in den Pressspalten erzeugen.

[0021] Beiden Stitzelementen handelt es sich um hy-
draulische Stitzkolben mit hydrostatischer und/oder hy-
drodynamischer Schmierung der Kontaktflache mit dem
Walzenmantel.

[0022] Der Walzenmantel der Endwalzen 2 besitzt ei-
nen elastischen Bezug. Auflerdem gibt es beispielhaft
vier harte Zwischenwalzen 4 mit einer glatten, beheizten
und harten Manteloberflache und flinf weiche Zwischen-
walzen 3 mit einer weichen Manteloberflache.

[0023] Dies ermdglicht es, wie fir Mehrwalzenkalan-
der typisch, dass an jedem Pressspalt eine weiche End-
walze 2 oder zumindest eine weiche Zwischenwalze 3
beteiligt ist.

[0024] Dabeibildetdie obere Endwalze 2 mit einer har-
ten, ersten Zwischenwalze 4 den ersten Pressspalt und
die untere Endwalze 2 mit einer weichen, letzten Zwi-
schenwalze 3 den letzten Mattsatinage-Pressspalt.
[0025] Bei der in Figur 1 gezeigten Glanzsatinage
durchlauft die Papierbahn 1 alle Pressspalte des Wal-
zenstapels. Damit dabei beide Seiten der Papierbahn 1
zur Glattung mit zwei glatten Mantelflachen der Zwi-
schenwalzen 4 in Kontakt kommen, wird etwa in der Mitte
des Walzenstapels zur Wendung ein Pressspalt zwi-
schen zwei weichen Zwischenwalzen 3 gebildet.
[0026] Im Unterschied hierzu zeigt Figur 3 die Herstel-
lung eines matten Papiers. Hierzu durchlauft die Papier-
bahn 1 nur den letzten Mattsatinage-Pressspalt zwi-
schen der weichen Zwischenwalze 3 und der weichen
Endwalze 2. Damit nur dieser letzte Pressspalt geschlos-
sen wird, ist die letzte Zwischenwalze 3 am Stander 7
zumindest hinsichtlich der Verschiebbarkeit arretiert. Die
Durchbiegungsausgleichseinrichtung 8 dieser Endwalze
2 wirkt so nur auf die benachbarte Zwischenwalze 3 und
nicht auch auf die dartiber angeordneten ein.

[0027] BeiderKalanderanordnung gemaf Figur 2 sind
die den vorletzten Pressspalt mit der weichen, letzten
Zwischenwalze 3 bildende harte, vorletzte Zwischenwal-
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ze 4 sowie die obere, harte, erste Zwischenwalze 4 ar-
retiert. Im Ergebnis werden durch die Durchbiegungs-
ausgleichseinrichtungen 8 der beiden Endwalzen 2
Pressdriicke im ersten, vorletzten und letzen Pressspalt
erzeugt. Beim Durchlaufen des ersten und vorletzten
Pressspaltes kommen die beiden Seiten der Papierbahn
abwechselnd mit einer weichen und einer harten Man-
teloberflache in Kontakt, bevor sie den Mattsatina-
ge-Pressspalt durchlaufen.

Patentanspriiche

1. Kalander zur Behandlung einer Papierbahn (1) in
einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
derselben mit einem Stander (7) zur Lagerung eines
Walzenstapels, welcher zwei Endwalzen (2) und
mehrere Zwischenwalzen (3,4) umfasst, deren Ach-
sen in einer gemeinsamen Pressebene (9) angeord-
net sind, wobei die Endwalzen (2) einen elastischen
Bezug besitzen und jeweils eine in Richtung der Zwi-
schenwalzen (3,4) wirkende Durchbiegungsaus-
gleichseinrichtung (8) aufweisen, mehrere harte
Zwischenwalzen (4) mit einer glatten, beheizten und
harten Manteloberflache und mehrere weiche Zwi-
schenwalzen (3) mit einer weichen Manteloberfla-
che vorhanden sind, jeweils benachbarte Walzen ei-
nen Pressspalt bilden und an jedem Pressspalt eine
Endwalze (2) oder zumindest eine weiche Zwischen-
walze (3) beteiligtist und eine Endwalze (2) mit einer
harten, ersten Zwischenwalze (4) den ersten
Pressspalt bildet, dadurch gekennzeichnet, dass
die andere Endwalze (2) mit einer weichen, letzten
Zwischenwalze (3) den letzten Pressspalt bildet und
die letzte Zwischenwalze (3) arretierbar ist.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass
die mit der letzten Zwischenwalze (3) einen vorletz-
ten Pressspalt bildende harte, vorletzte Zwischen-
walze (4) sowie die erste Zwischenwalze (4) arre-
tierbar sind.

3. Kalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Pressebene (9) zur Horizontalen vorzugsweise
mit einem Winkel von ca. 45° geneigt ist.

4. Kalander nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zwischenwalzen (3,4) an Hebeln gelagert sind,
die vorzugsweise standerfeste Schwenkachsen auf-
weisen.

5. Kalander nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zwischenwalzen (3,4) an Schlitten gelagert sind ,
die am Stander (7) parallel zur Pressebene (9) ver-
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schiebbar gefiihrt sind.

Kalander nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

die Durchbiegungsausgleichseinrichtung (8) von 5
Stilitzelementen des Tragers der Endwalze (2) ge-
bildet wird, die den Walzenmantel der Endwalze (2)

zur Zwischenwalze (3,4) hin dricken.

Verfahren zur Behandlung einer Papierbahn (1) in 70
einem Kalander, welcher zwei Endwalzen (2) und
mehrere Zwischenwalzen (3,4) umfasst, deren Ach-

sen in einer gemeinsamen Pressebene (9) angeord-

net sind, wobei die Endwalzen (2) einen elastischen
Bezug besitzen und jeweils eine in Richtung der Zwi- 15
schenwalzen (3,4) wirkende Durchbiegungsaus-
gleichseinrichtung (8) aufweisen, mehrere harte
Zwischenwalzen (4) mit einer glatten, beheizten und
harten Manteloberflache und mehrere weiche Zwi-
schenwalzen (3) mit einer weichen Manteloberfla- 20
che vorhanden sind, jeweils benachbarte Walzen ei-

nen Pressspalt bilden und an jedem Pressspalt eine
Endwalze (2) oder zumindest eine weiche Zwischen-
walze (3) beteiligt ist und eine Endwalze (2) mit einer
harten, ersten Zwischenwalze (4) den ersten 25
Pressspalt bildet, insbesondere nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die andere Endwalze (2) mit einer wei-
chen, letzten Zwischenwalze (3) den letzten
Pressspalt bildet und die Papierbahn (1) auch zur 30
Herstellung von glanzendem Papier durch den letz-

ten Pressspalt gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass 35
die Papierbahn zur Herstellung von mattem Papier
ausschlieBlich durch den letzten Pressspalt geflihrt
wird, wobei die letzte Zwischenwalze (3) arretiert ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 40
zeichnet, dass

die letzte Zwischenwalze (3) mit einer harten, vor-
letzten Zwischenwalze (4) einen vorletzten
Pressspalt bildet und die Papierbahn zur Herstellung

von semimattem Papier durch den ersten, vorletzten 45
und letzen Pressspalt gefiihrt wird, wobei die erste

(3) sowie die vorletzte Zwischenwalze (4) arretiert
sind.
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