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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schlie-
Ren eines verlangerten Glattspaltes einer Glattanord-
nung zur Glattung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung derselben, welcher zwi-
schen einer Glattwalze (2) und einer darunter angeord-
neten Gegenwalze (3) gebildet wird, wobei die Glattwal-
ze (2) einen flexiblen Walzenmantel (4) besitzt, der von

Verfahren zum SchlieBen eines verlangerten Glattspaltes

einem Presselement (5) zur Gegenwalze (3) gedriickt
wird.

Dabei soll die Gefahr eines Bahnabrisses beim
SchlielRen des Glattspaltes dadurch vermindert werden,
dass Mantelspann- und/oder -saugmittel vorgesehen
sind, die gewabhrleisten, dass der Walzenmantel (4) beim
SchlielRen des Glattspaltes vorzugsweise Uber seine ge-
samte Lange an der Pressflaiche des Presselementes
(5) anliegt.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schlie-
Ren eines verlangerten Glattspaltes einer Glattanord-
nung zur Glattung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben, welcher zwi-
schen einer Glattwalze und einer darunter angeordneten
Gegenwalze gebildet wird, wobei die Glattwalze einen
flexiblen Walzenmantel besitzt, der von einem Pressele-
ment zur Gegenwalze gedriickt wird.

[0002] Wegen der Breite der Glattwalze, welche
durchaus Werte von 10 m erreichen kann, weist der fle-
xible Walzenmantel bei gedffneten Glattspalt infolge des
Eigengewichtes einen Durchhang auf. Der Durchhang
ist dabei in der Walzenmitte am groRten.

[0003] Hierdurch sammelt sich in der Walzenmitte an
der Innenseite des Walzenmantels mehr Schmierdl als
an den Randern, was diesen Effekt noch verstarkt.
[0004] Nach dem Uberfilhren der Faserstoffbahn wird
der Glattspalt bei rotierenden Glatt- und Gegenwalzen
geschlossen.

[0005] AufGrunddesDurchhangs kommtdie Mitte des
Walzenmantels zuerst mit der Gegenwalze in Kontakt,
was zu einer verstarkten Belastung der Mitte des Wal-
zenmantels und zu einem Abriss der Faserstoffbahn fuh-
ren kann.

[0006] Dies resultiertinsbesondere auch daraus, dass
der Walzenmantel im Bereich des Glattspaltes auf Grund
seines grolReren radialen Abstandes zur Achse im mitt-
leren Bereich auch eine hohere Rotationsgeschwindig-
keit als an den Randern des Walzenmantels aufweist.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, insbe-
sondere die Gefahr eines Abrisses der Faserstoffbahn
mit moglichst einfachen Mitteln zu verringern.

[0008] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass Mantelspann- und/oder - saugmittel vorge-
sehen sind, die gewahrleisten, dass der Walzenmantel
beim SchlieRen des Glattspaltes vorzugsweise Uber sei-
ne gesamte Lange an der Pressflache des Presselemen-
tes anliegt.

[0009] Da die Pressflache in axialer Richtung weitest-
gehend gerade verlauft, wird bei anliegendem Walzen-
mantel verhindert, dass dieser durchhangt. Somit wird
beim SchlieRen des Glattspaltes gewahrleistet, dass der
Walzenmantel Uber seine gesamte Lange im wesentli-
chen gleichzeitig mit der Gegenwalze in Kontakt kommt.
[0010] AuRerdem wird damit auch gewahrleistet, dass
die Geschwindigkeit des Walzenmantels im Bereich des
Glattspaltes im mittleren Bereich mit der an den Randern
des Walzenmantels uUbereinstimmt.

[0011] Dabei sollte die Geschwindigkeit des Walzen-
mantels mitder Umfangsgeschwindigkeit der Gegenwal-
ze Ubereinstimmen.

[0012] Im Ergebnis werden der Walzenmantel vor ei-
ner ungleichmafRigen Beanspruchung und die Faser-
stoffbahn vor einer zu starken Belastung infolge einer
auch nur bereichsweise auftretenden Differenzge-
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schwindigkeit zwischen Walzenmantel und Gegenwalze
bewahrt.

[0013] Hierzu ist es in vorteilhafter Weise mdglich,
dass das Presselement als Mantelspannmittel vor oder
wahrend des SchlieRens des Glattspaltes soweit in Rich-
tung der Gegenwalze gedriickt wird, dass der Walzen-
mantel vorzugsweise Uber seine gesamte Lange an der
Pressflache des Presselementes anliegt, wobei der Wal-
zenmantel erst danach mit der Gegenwalze in Kontakt
gebracht wird.

[0014] Im allgemeinen fiihrt dies dazu, dass das Pres-
selement Uber seine Betriebstellung hinaus in Richtung
der Gegenwalze gedriickt wird und so den Walzenmantel
spannt.

Nach dem Kontakt des Walzenmantels mit der Gegen-
walze kann dann das Presselement wieder entlastet wer-
den.

[0015] In Ergdnzung oder separat kann es aber auch
vorteilhaft sein, wenn der Walzenmantel uber Mantel-
spannmittel vor oder wahrend des SchlielRens des Glatt-
spaltes, vorzugsweise in Form von axial im Walzenman-
tel verlaufenden Flhrungsleisten, welche den Walzen-
mantel auRerhalb des Presselementes radial nach au-
Ben dricken, derart gespannt wird, dass der Walzen-
mantel vorzugsweise Uber seine gesamte Lange an der
Pressflache des Presselementes anliegt, wobei der Wal-
zenmantel erst danach mit der Gegenwalze in Kontakt
gebracht wird.

[0016] Hierbei ist es mdglich, dass das Mantelspann-
mittel radial entgegen der Pressrichtung des Pressele-
mentes wirkt und so den Walzenmantel anhebt, bis die-
ser vollstdndig an der Pressflache des Presselementes
anliegt.

[0017] In Ergénzung hierzu oder unabhangig kénnen
die Mantelspannmittel jedoch auch mit einer Wirkrich-
tung schrag, vorzugsweise beidseitig der und symme-
trisch zur Pressebene wirken.

[0018] Dies fiihrt dazu, dass der Walzenmantel mit ei-
ner Komponente quer zur Pressrichtung aus der Kreis-
form gedriickt und dadurch gespannt wird. Durch dieses
Spannen wir der Walzenmantel zum Presselement hin-
gezogen.

[0019] Die Fuhrungsleisten verlaufen axial uber die
gesamte Lange der Walze und sorgen wahrend des Be-
triebs fur eine zylindrische Form des flexiblen Walzen-
mantels.

[0020] Zumindestin Erganzungdieser Mallnahmenist
es auch vorteilhaft, wenn der Walzenmantel wahrend des
Schliefens des Glattspaltes Uber das Mantelsaugmittel,
vorzugsweise in Form des mit Saug6ffnungen versehe-
nen Presselementes an die Pressflache des Pressele-
mentes gesaugt wird.

[0021] Hierzu missen die Saug6ffnungen lediglich mit
einer Unterdruckquelle verbunden werden.

[0022] Dabei wird auch das Schmiermittel aus dem
Walzenmantel abgesaugt, was das Gewicht mindert.
[0023] Falls die Saugkrafte ausreichend grof3 sind
bzw. der Walzenmantel entsprechend leicht ist, kann die
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Ansaugung des Walzenmantels auch als alleiniges Mittel
zur Losung der erfinderischen Aufgabe eingesetzt wer-
den.

[0024] Um den Durchhang des Walzenmantels etwas
entgegen zu wirken ist es ebenso von Vorteil, wenn der
Luftdruckim Walzenmantel wéhrend des SchlieRens des
Glattspaltes erhoht wird, wobei der Luftdruck hoher als
wahrend des Betriebs der Glattwalze ist.

[0025] Zur Bildung eines verlangerten Pressspaltes
kdénnen die Glatt- und die Gegenwalze einen flexiblen
Walzenmantel besitzen, was die Bildung eines ebenen
verlangerten Glattspaltes erlaubt.

[0026] Uberwiegend ist jedoch gegenwaértig die Ge-
genwalze zylindrisch ausgebildet, weshalb das Pres-
selement zur Bildung eines verlangerten Glattspaltes ei-
ne konkave Pressflache besitzt.

[0027] Insbesondere bei der konkaven Pressflache
genugt es bei allen Lésungen, wenn der Walzenmantel
wahrend des SchlieRens des Glattspaltes lediglich mit
den radial hervorstehenden Bereichen der Pressflache
in Kontakt gebracht wird.

[0028] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel néher erldutert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  einen schematischen Querschnitt durch eine
Glattanordnung und

Figur 2:  eine andere Glattanordnung mit verschieb-
baren Flhrungsleisten 7.

[0029] Inbeiden Fallen wird der Glattspalt der Glattan-

ordnung einer Papiermaschine von einer Glattwalze 2
und einer darunter angeordneten zylindrischen Gegen-
walze 3 gebildet.

[0030] Dabei besitzt die Glattwalze 2 einen flexiblen
Walzenmantel 4 aus faserverstarktem Kunststoff, der zur
Bildung eines verlangerte Glattspaltes von einem Pres-
selement 5 mit konkaver Pressflache zur Gegenwalze 3
gedrickt wird.

[0031] Der verlangerte Glattspalt bewirkt wegen der
verlangerten Verweilzeit der Faserstoffbahn 1 im Glatt-
spalt eine wesentliche Verbesserung des Glattergebnis-
ses bei gleichzeitiger Schonung derselben.

[0032] Zur Formgebung wird der flexible Walzenman-
tel4 voninnen Gber mehrere axial verlaufende Fiihrungs-
leisten 6,7 abgestutzt. Wahrend eine Fuhrungsleiste 6
auf der gegenuberliegenden Seite des Presselementes
5 angeordnet ist, befindet sich jeweils eine Fuhrungslei-
ste 7 symmetrisch zur Pressebene 9 in den beiden un-
teren Quadranten der Glattwalze 2.

[0033] AuRerdem wird die Formgebung noch dadurch
unterstltzt und einem Durchhang entgegengewirkt, dass
der Luftdruck im Walzenmantel 4 wahrend des Schlie-
Rens des Glattspaltes erhdht wird, wobei der Luftdruck
hoher als wahrend des Betriebs der Glattwalze 2 ist.
[0034] Hierbei wird die Faserstoffbahn 1 erst vollstan-
dig durch den offenen Glattspalt gefiihrt, bevor dieser
geschlossen wird. Um dies méglichst schonend und
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ohne Differenzgeschwindigkeit zwischen dem Walzen-
mantel 4 und der Gegenwalze 3 zu gewabhrleisten, wird
nicht nur der Walzenmantel 4 auf die gleiche Geschwin-
digkeit wie die Gegenwalze 3 beschleunigt, sondern
auch der Walzenmantel 4 wahrend des Schlieflens des
Glattspaltes mit den hervorstehenden Teilen der konka-
ven Pressflache des Presselementes 5 in Kontakt ge-
bracht.

[0035] Da die Pressflache in axialer Richtung weitest-
gehend gerade verlauft, hat somit der Walzenmantel 4
im Bereich des Glattspaltes Uiber seine gesamte Lange
im wesentlichen den gleichen radialen Abstand zur Wal-
zenachse.

[0036] Dies ist die Grundlage dafiir, dass der Walzen-
mantel 4 Uber seine gesamte Lange zumindest etwa
gleichzeitig und mit der gleichen Geschwindigkeit mit der
Gegenwalze 3 in Kontakt gebracht werden kann.
[0037] Dies minimiert die Belastung des Walzenman-
tels 4 und beugt einem Abriss der Faserstoffbahn 1 beim
SchlielRen des Glattspaltes vor.

[0038] GemaR Figur 1 erfolgt das Spannen des Wal-
zenmantels 4 dadurch, dass das Presselement 5 als
Mantelspannmittel vor oder wahrend des SchlieRens des
Glattspaltes soweit in Richtung der Gegenwalze 3 ge-
drickt wird, dass der Walzenmantel 4 Uiber seine gesam-
te Lange teilweise an der Pressflache des Presselemen-
tes 5 anliegt. Dabei wird der Walzenmantel 4 von den
Flhrungsleisten 6, 7 gehalten.

[0039] Erst danach wird der Walzenmantel 4 mit der
Gegenwalze 3 in Kontakt gebracht.

[0040] Um dabei den Kontakt des Walzenmantels 4
an der Pressflache des Presselementes 5 noch zu un-
terstltzen, besitzt diese Saugéffnungen 8 welche mit ei-
ner Unterdruckquelle verbunden sind und so den Wal-
zenmantel 4 an das Presselement 5 saugen.

[0041] Im Gegensatz hierzu zeigt Figur 2 eine Ausflih-
rungsform, bei der der Walzenmantel 4 vor oder wahrend
des SchlielRens des Glattspaltes liber Mantelspannmittel
in Form von axial im Walzenmantel 4 verlaufenden Fuh-
rungsleisten 7, welche den Walzenmantel 4 auf3erhalb
des Presselementes 5 radial nach auf3en driicken, derart
gespannt wird, dass der Walzenmantel 4 Uber seine ge-
samte axiale Lange teilweise an der Pressflache des
Presselementes 5 anliegt.

[0042] Auch hier wird der Walzenmantel 4 erst danach
mit der Gegenwalze 3 in Kontakt gebracht.

[0043] Die FiUhrungsleisten 7 in den beiden unteren
Quadranten der Glattwalze 2 wirken hier schrag, aber
symmetrisch zur Pressebene 9 und driicken den Wal-
zenmantel 4 so quer zur Pressebene 9 aus seiner Kreis-
form.

[0044] Inbeiden Ausfiihrungenwird der Walzenmantel
4 aufderdem Presselement 5 gegeniberliegenden Seite
von einer FUhrungsleiste 6 stabilisiert.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Schlieen eines verlangerten Glatt-
spaltes einer Glattanordnung zur Glattung einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/
oder Veredlung derselben, welcher zwischen einer
Glattwalze (2) und einer darunter angeordneten Ge-
genwalze (3) gebildet wird, wobei die Glattwalze (2)
einen flexiblen Walzenmantel (4) besitzt, der von ei-
nem Presselement (5) zur Gegenwalze (3) gedriickt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass
Mantelspann- und/oder -saugmittel vorgesehen
sind, die gewahrleisten, dass der Walzenmantel (4)
beim Schliefien des Glattspaltes vorzugsweise Gber
seine gesamte Lange an der Pressflache des Pres-
selementes (5) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Presselement (5) als Mantelspannmittel vor
oder wahrend des SchlieRens des Glattspaltes so-
weit in Richtung der Gegenwalze (3) gedriickt wird,
dass der Walzenmantel (4) vorzugsweise iber seine
gesamte Lange an der Pressflache des Pressele-
mentes (5) anliegt, wobei der Walzenmantel (4) erst
danach mit der Gegenwalze (3) in Kontakt gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Walzenmantel (4) Uber Mantelspannmittel vor
oder wahrend des SchlieRens des Glattspaltes, vor-
zugsweise in Form von axial im Walzenmantel (4)
verlaufenden Fuhrungsleisten (6,7), welche den
Walzenmantel (4) aulRerhalb des Presselementes
(5) radial nach auf3en driicken, derart gespannt wird,
dass der Walzenmantel (4) vorzugsweise Uber seine
gesamte Lange an der Pressflache des Pressele-
mentes (5) anliegt, wobei der Walzenmantel (4) erst
danach mit der Gegenwalze (3) in Kontakt gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Mantelspannmittel radial entgegen der Press-
richtung des Presselementes (5) und/oder mit einer
Wirkrichtung schréag zur Pressebene (9), vorzugs-
weise beidseitig der und symmetrisch zur Pressebe-
ne (9) wirken.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Walzenmantel (4) wahrend des SchlieRens des
Glattspaltes Uber das Mantelsaugmittel, vorzugs-
weise in Form eines mit Saugdffnungen (8) verse-
henen Presselementes (5) an die Pressflache des
Presselementes (5) gesaugt wird.
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6.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Luftdruck im Walzenmantel (4) wahrend des
SchlieRens des Glattspaltes erhdht wird, wobei der
Luftdruck héher als wahrend des Betriebs der Glatt-
walze (2) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

die Geschwindigkeit des Walzenmantels (4) im
Glattspaltbereich beim SchlieBen des Gléattspaltes
mit der Umfangsgeschwindigkeit der Gegenwalze
(3) zumindest in ungefihre Ubereinstimmung ge-
bracht wird.

Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 86(2)
EPU.

1. Verfahren zum SchlieRen eines verlangerten
Glattspaltes einer Glattanordnung zur Glattung einer
Faserstoffbahn (1), insbesondere einer Papier-, Kar-
ton-oder Tissuebahn, in einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung derselben, welcher zwi-
schen einer Glattwalze (2) und einer darunter ange-
ordneten Gegenwalze (3) gebildet wird, wobei die
Glattwalze (2) einen flexiblen Walzenmantel (4) be-
sitzt, der von einem Presselement (5) zur Gegen-
walze (3) gedrickt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Walzenmantel (4) vor oder wahrend des Schlie-
Rens des Glattspaltes mittels Mantelspannmittel (5,
6, 7) und/oder wahrend des SchlieRens des Glatt-
spaltes mittels Mantelsaugmittel (8) im Bereich des
Glattspaltes Uber seine gesamte Lange zur Anlage
andie Pressflache des Presselementes (5) gebracht
wird, wobei der Walzenmantel (4) erst danach mit
der Gegenwalze (3) in Kontakt gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Presselement (5) als Mantelspannmittel vor
oder wahrend des SchlieRens des Glattspaltes so-
weit in Richtung der Gegenwalze (3) gedrtckt wird,
dass der Walzenmantel (4) Gber seine gesamte Lan-
ge an der Pressflache des Presselementes (5) an-
liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Walzenmantel (4) Uber Mantelspannmittel vor
oder wahrend des SchlieRens des Glattspaltes, vor-
zugsweise in Form von axial im Walzenmantel (4)
verlaufenden Flhrungsleisten (6,7), welche den
Walzenmantel (4) aul3erhalb des Presselementes
(5) radial nach auf3en driicken, derart gespannt wird,
dass der Walzenmantel (4) Giber seine gesamte Lan-
ge an der Pressflache des Presselementes (5) an-
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liegt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Mantelspannmittel radial entgegen der Press- 5
richtung des Presselementes (5) und/oder mit einer
Wirkrichtung schrag zur Pressebene (9), vorzugs-
weise beidseitig der und symmetrisch zur Pressebe-
ne (9) wirken.

10
5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Walzenmantel (4) wahrend des SchlieRens des
Glattspaltes Uber das Mantelsaugmittel, vorzugs-
weise in Form eines mit Saugoffnungen (8) verse- 15
henen Presselementes (5) an die Pressflache des
Presselementes (5) gesaugt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 20
der Luftdruck im Walzenmantel (4) wahrend des
SchlieRens des Glattspaltes erhdht wird, wobei der
Luftdruck héher als wahrend des Betriebs der Glatt-
walze (2) ist.

25
7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Geschwindigkeit des Walzenmantels (4) im
Glattspaltbereich beim Schliellen des Glattspaltes
mit der Umfangsgeschwindigkeit der Gegenwalze 30
(3) zumindest in ungefihre Ubereinstimmung ge-
bracht wird.

8. Glattanordnung zur Glattung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) 35
in einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung derselben mit einem verlangerten Glattspalt,
welcher zwischen einer Glattwalze (2) und einer dar-
unter angeordneten Gegenwalze (3) gebildet wird,
wobei die Glattwalze (2) einenflexiblen Walzenman- 40
tel (4) besitzt, der von einem Presselement (5) zur
Gegenwalze (3) gedriickt wird, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass 45
Mantelspann- und/oder -saugmittel vorgesehen
sind, die gewahrleisten, dass der Walzenmantel (4)
beim SchlieRen des Glattspaltes Uiber seine gesam-
te Lange an der Pressflache des Presselementes
(5) anliegt. 50

55
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