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(57)  Es wird ein Verfahren angegeben zum Herstel-
len von thermosensitivem Papier, bei dem man einen
temperaturempfindlichen Strich auf eine Papierbahn auf-
tragt und die mit dem Strich versehene Papierbahn glat-
tet.

Man mdchte die Oberflachenqualitat auf gewlinsch-

Verfahren zum Herstellen von thermosensitivem Papier

te Werte einstellen kdnnen.

Hierzu ist vorgesehen, da® man zum Glatten einen
Breitnip verwendet, der zwischen einem umlaufenden
Mantel und einem Gegendruckelement mit umlaufender
Oberflache gebildet ist, wobei man im Breitnip eine mitt-
lere Druckspannung von mindestens 3,5 MPa erzeugt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von thermosensitivem Papier, bei dem man einen tempe-
raturempfindlichen Strich auf eine Papierbahn auftragt und die mit dem Strich versehene Papierbahn glattet.

[0002] Ein thermosensitiver Strich enthalt vielfach auer einem Bindemittel und einigen Nebenbestandteilen zwei
Farbstoffvorlaufer, die durch Schmelze miteinander in Reaktion gebracht eine meist schwarze Farbe erzeugen. Die
wesentlichen Anwendungsgebiete eines derartigen thermosensitiven Papiers sind Telefaxpapiere, Printer-, Plotter- und
Etikettenpapiere.

[0003] Einderartiges thermosensitives Papier wird tblicherweise mit einem Softkalander geglattet. Hierbei durchlauft
das gestrichene Papier einen oder mehrere Nips, die jeweils zwischen einer harten Walze mit einer unnachgiebigen
Oberflache und einer weichen Walze mit einer elastischen Oberflache gebildet sind. Da der Strich sich bei héheren
Temperaturen verfarben wiirde, ist ein Unterstltzen der Glattung durch hdhere Temperaturen nicht méglich. Demzufolge
kann das Glatten nur durch Einsatz von Druck erfolgen.

[0004] Fir ein gutes Druckbild wird einerseits eine glatte Oberflache angestrebt. Dies ist durch das Erhéhen des
Drucks mdglich. Andererseits flihrt eine starkere Druckerhéhung zu Druckspannungen, bei denen man durch eine
Reaktion des Strichs ein Vergrauen der Oberflache beobachten kann. Mit einem Softkalander laft sich also vielfach
nicht die gewlinschte Oberflachenqualitat erreichen. Das Verwenden eines Soft-Soft-Nips, also eines Nips, der durch
zwei weiche Walzen gebildet ist, verbessert die Situation zwar. Das Ergebnis ist aber immer noch nicht Giberzeugend.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Oberflachenqualitat auf gewtinschte Werte einzustellen.
[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch geldst, dalt man zum Glatten
einen Breitnip verwendet, der zwischen einem umlaufenden Mantel und einem Gegendruckelement mit umlaufender
Oberflache gebildet ist, wobei man im Breitnip eine mittlere Druckspannung von mindestens 3,5 MPa erzeugt.

[0007] Mit dieser Ausgestaltung glattet man die gestrichene Papierbahn mit einer im Vergleich zu den bisher einge-
setzten Methoden relativ niedrigen Druckspannung, die aber lber einen langeren Zeitraum aufrecht erhalten wird. Die
mittlere Druckspannung ergibt sich durch den Quotienten von Streckenlast und Lange des Breitnips. Die exakte Definition
der Lange des Breitnips ist schwierig, weil es einen Einlaufbereich und einen Auslaufbereich gibt. Mit "Lange" ist daher
die Lange des konkaven Bereichs gemeint. Der Mantel kann dabei durch den Mantel einer Schuhwalze gebildet sein,
wahrend das Gegendruckelement durch eine harte Walze gebildet ist, an der die gestrichene Seite der Papierbahn
vorzugsweise anliegt. Der Mantel kann auch durch ein umlaufendes Band gebildet sein, das an einer harten Walze
anliegt. Man kann auch zwei gegeneinander wirkende umlaufende Bander verwenden, wobei ein Band als elastisches
Band und ein Band als Band mit harter Oberflache, beispielsweise als Stahlband, ausgebildet sein kann. Wichtig ist
lediglich, da® man die Druckspannung von mindestens 3,5 MPa (iber einen vergleichsweise langen Zeitraum aufrecher-
halt.

[0008] Vorzugsweise verwendet man einen Breitnip mit einer Lange im Bereich von 30 bis 150 mm. In Abhangigkeit
von der Geschwindigkeit, mit der die Papierbahn durch den Breitnip gefiihrt wird, ergeben sich hierdurch ausreichend
lange Behandlungszeiten.

[0009] Hierbei ist besonders bevorzugt, dafl man einen Breitnip mit einer Ladnge im Bereich von 30 bis 100 mm
verwendet.

[0010] Auch ist von Vorteil, wenn man die Temperatur im Breitnip auf maximal 80°C begrenzt. Bei dieser Tempera-
turgrenze ergeben sich noch keine thermisch bedingten Verfarbungen des Strichs. Andererseits ist die Temperatur
schon hoch genug, um zur Glattung der Papierbahn, insbesondere der gestrichenen Seite, beizutragen.

[0011] Vorzugsweise wahlt man eine Streckenlast von mindestens 250 N/mm. Damit 1413t sich auf einfache Weise die
gewlinschte minimale Druckspannung erzeugen.

[0012] Bevorzugterweise tragtmanzwischen dem Auftragen des Strichs und dem Glatten im Breitnip keine Feuchtigkeit
auf die Papierbahn auf. Man verwendet also keine Befeuchtungseinrichtung zur Verbesserung des Glattergebnisses
vor dem Breitnip-Kalander. Damit vermeidet man, daR beide Seiten der Papierbahn zu glatt werden, was an der Aufrollung
Probleme durch seitliches Verrutschen der Lagen verursachen kénnte ("Teleskopiereffekt").

[0013] Bevorzugterweise tragt man den Strich beriihrungslos auf. Dies ist eine besonders wirtschaftliche Mallnahme.
Man kann namlich die Schichtdicke des temperaturempfindlichen Strichs auf ein Minimum einstellen. Die sich ausbil-
dende Schicht folgt dann der Kontur der Oberflache der Papierbahn, d.h. es ist nicht notwendig, die Rauhigkeit der Bahn
auszugleichen und "Téler" auszuflllen. Man benétigt also weniger Material fir den Strich. Nach dem Auftragen des
Strichs sind alle Bereiche der Papierbahn in ausreichendem Maf gleichmaflig mit dem temperaturempfindlichen Strich
bedeckt.

[0014] Hierbei ist bevorzugt, dal® man zum Auftragen des Strichs einen Curtain Coater verwendet. Ein Curtain Coater
wird beispielsweise von Voith Paper GmbH, 89522 Heidenheim, Deutschland, angeboten. Mit einem Curtain Coater
IaRt sich der Strich beriihrungslos und mit einer relativ geringen Dicke auftragen.

[0015] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung beschrieben. Hierin zeigt:
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die einzige Figur  eine schematische Darstellung zur Erlauterung des Verfahrens.

[0016] Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung 1 zum Behandeln einer Papierbahn 2. Die Papierbahn 2 kann ein Fla-
chengewicht im Bereich von 30 bis 300 g/m?2 aufweisen, d.h. sie kann auch schon kartonéhnlich ausgebildet sein. Die
Papierbahn 2 kommt aus einer nur schematisch dargestellten Papier- oder Kartonmaschine 3. Sie kann statt dessen
aber auch von einer Rolle, beispielsweise einer Jumborolle, abgewickelt werden.

[0017] Die Papierbahn 2 durchlauftin Bahnlaufrichtung 19 eine Streicheinrichtung 4, in der ein temperaturempfindlicher
Strich 5 auf die obere Oberflache aufgetragen wird. Die Streicheinrichtung 4 ist hier als "Curtain Coater" ausgebildet,
der die Streichfarbe 6 in Form eines Vorhanges, der hier durch einen Pfeil symbolisiert ist, auf die Papierbahn 2 laufen
I&Rt. Durch eine Abstimmung der ausgegebenen Menge der Streichfarbe 6 auf die Geschwindigkeit der Papierbahn 2
IaRt sich ein aulerordentlich diinner Strich auf der Oberflache der Papierbahn 2 erzeugen. Aus Griinden der Darstell-
barkeit ist der Strich 5 in der Zeichnung Ubertrieben dick dargestellt.

[0018] Der Strich 5 enthalt beispielsweise auer einem Bindemittel und einigen Nebenbestandteilen zwei Farbstoff-
vorlaufer, die durch Schmelze miteinander in Reaktion gebracht werden und die dann eine Farbe erzeugen. Die Farbe
ist in der Regel schwarz, wahrend die Papierbahn 2 bzw. der noch nicht reagierte Strich 5 weil} ist. Die wesentlichen
Anwendungsgebiete sind Telefaxpapiere, Print-, Plotter- und Etikettenpapiere. Der temperaturempfindliche Strich 5 kann
durch einen nicht ndher dargestellten warmeisolierenden Vorstrich unterstiitzt werden, der ebenfalls mit einem Curtain
Coater aufgebracht werden kann.

[0019] Die Streicheinrichtung 4 weist eine Ausgabeeinrichtung 7 auf, die den Strich 5 auf die Papierbahn 2 auftragt,
und eine Auffangwanne 8, in der seitlich tGiberschief3ende Streichfarbe 6 aufgenommen kann. In nicht naher dargestellter
Weise kann die Streichfarbe 6 aus der Auffangwanne 8 wieder zur Ausgabeeinrichtung 7 zurtick gefiihrt werden.
[0020] Online zur Streicheinrichtung 4 ist ein Schuhkalander 9 angeordnet, der eine Schuhwalze 10 mit einem um-
laufenden Mantel 11 und einem Stltzschuh 12 aufweist. Der Stlitzschuh 12 weist eine Andruckflache 13 auf, die mit
nicht naher dargestellten Einrichtungen zum Einbringen von Schmiermitteln versehen ist, beispielsweise Hydraulikdl.
Mit dem Mantel 11 der Schuhwalze 10 wirkt eine Gegenwalze 14 zusammen, die eine Vielzahl von peripheren Bohrungen
15 aufweist, um die Temperatur an der Oberflache der Gegenwalze 14 einstellen zu kénnen. Wie durch einen Doppelpfeil
16 angedeutet, ist die Gegenwalze 14 gegeniiber der Schuhwalze 10 verlagerbar. Der Stltzschuh 12 der Schuhwalze
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 axialen Enden nicht gedehnt werden muf. Dort ist er Ublicherweise mit
Stirnscheiben versehen, die um eine Achse 17 rotieren.

[0021] Die Schuhwalze 10 bildet mit der Gegenwalze 14 zusammen einen Breitnip 18, in dem die Papierbahn 2 mit
dem aufgetragenen temperaturempfindlichen Strich 5 satiniert wird.

[0022] Die Lange des Breitnips 18 betragt in Laufrichtung der Papierbahn 2 mindestens 30 und héchstens 150 mm,
vorzugsweise liegt sie im Bereich von 30 bis 100 mm. Unter "Lange" wird hier der Bereich verstanden, in dem der Mantel
11 konkav eingedrickt ist.

[0023] Die Streckenlast betragt mindestens 250 N/mm. Bei der Streckenlast handelt es sich um die Kraft, mit der der
Mantel 11 der Schuhwalze 10 und die Gegenwalze 14 gegeneinander gedrickt werden, bezogen auf die axiale Lange
der Gegenwalze. Mit dieser Streckenlast von mindestens 250 N/mm stellt man eine mittlere Druckspannung von min-
destens 3,5 MPa ein. Die mittlere Druckspannung errechnet sich aus der Streckenlast dividiert durch die Lange des
Breitnips 18 in Laufrichtung.

[0024] Die Temperaturim Breitnip 18 liegt nicht Gber 80°C. Dies l&aRt sich beispielsweise dadurch erreichen, dal® man
die Oberflache der Gegenwalze 14 auf eine Temperatur von maximal 80°C aufheizt Der Strich 5, der an der Gegenwalze
14 anliegt und durch die harte und glatte Oberflache der Gegenwalze 14 geglattet wird, wird also durch die thermische
Beaufschlagung nicht verfarbt.

[0025] Man verzichtet zwischen der Streicheinrichtung 4 und dem Schuhkalander 9 auf eine Befeuchtungseinrichtung
zur Verbesserung des Glattergebnisses. Vielmehr wird die Papierbahn 2, die nur durch die Streichfarbe angefeuchtet
ist, geglattet.

[0026] Anstelle einer Schuhwalze 9 kann man auch ein umlaufendes elastisches Band verwenden, das durch eine
nicht ndher dargestellte Rollenanordnung gefiihrt wird. Auch kann man anstelle einer Gegenwalze ein umlaufendes
Stahlband verwenden, wobei in diesem Fall zwei Stiitzschuhe vorgesehen sind, um die notwendige Druckspannung im
Breitnip 18 zu erzeugen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen von thermosensitivem Papier, bei dem man einen temperaturempfindlichen Strich (5) auf

eine Papierbahn (2) auftragt und die mit dem Strich (5) versehene Papierbahn (2) glattet, dadurch gekennzeichnet,
daB man zum Glatten einen Breitnip (18) verwendet, der zwischen einem umlaufenden Mantel (11) und einem
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Gegendruckelement (14) mit umlaufender Oberflache gebildet ist, wobei man im Breitnip (18) eine mittlere Druck-
spannung von mindestens 3,5 MPa erzeugt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Breitnip (18) mit einer Lange im Bereich
von 30 bis 150 mm verwendet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Breitnip (18) mit einer Lange im Bereich
von 30 bis 100 mm verwendet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB man die Temperatur im Breitnip (18)
auf maximal 80°C begrenzt.

5. Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB man eine Streckenlast von mindestens
250 N/mm wahlt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB man zwischen dem Auftragen des
Strichs (5) und dem Glatten im Breitnip (18) keine Feuchtigkeit auf die Papierbahn (2) auftragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB man den Strich (5) berlihrungslos
auftragt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB man zum Auftragen des Strichs (5) einen Curtain
Coater verwendet.

Geinderte Patentanspriiche gemiss Regel 86(2) EPU.

1. Verfahren zum Herstellen von thermosensitivem Papier, bei dem man einen temperaturempfindlichen Strich (5)
auf eine Papierbahn (2) auftragt und die mit dem Strich (5) versehene Papierbahn (2) glattet, wobei man zum Glatten
einen Breitnip (18) verwendet, der zwischen einem umlaufenden Mantel (11) und einem Gegendruckelement (14)
mit umlaufender Oberflache gebildetist, und man im Breitnip (18) eine mittlere Druckspannung (Streckenlast dividiert
durch die Lange des Breitnips (18) in Laufrichtung) von mindestens 3,5 MPa erzeugt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Papierbahn (2) mit einem warmeisolierenden Vorstrich versehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Breitnip (18) mit einer Lange im Bereich
von 30 bis 150 mm verwendet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Breitnip (18) mit einer Lange im Bereich
von 30 bis 100 mm verwendet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR man die Temperatur im Breitnip
(18) auf maximal 80°C begrenzt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB man eine Streckenlast von min-
destens 250 N/mm wahlt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB man zwischen dem Auftragen des
Strichs (5) und dem Glatten im Breitnip (18) keine Feuchtigkeit auf die Papierbahn (2) auftragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB man den Strich (5) berihrungslos
auftragt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB man zum Auftragen des Strichs (5) einen Curtain
Coater verwendet.
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