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(54) Mattsatinage

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Mattsatinieren einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine
zur Herstellung und/oder Veredlung derselben bei dem
zumindest eine Seite der Faserstoffbahn (1) von einem
Streichaggregat (2) mit einer Beschichtung versehen
und die Faserstoffbahn (1) anschlieRend durch wenig-

stens einen beheizten Glattspalt gefiihrt wird.

Dabei soll die Glatte der Faserstoffbahn (1) bei ver-
gleichbarem Glanz dadurch verbessert werden, dass der
Glattspalt verlangert ist, die Linienkraft im beheizten
Glattspalt tber 300N/mm liegt und eine Pressflache des
beheizten Glattspaltes auf eine Temperatur zwischen 90
und 130°C erwarmt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Mattsatinieren einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung derselben bei dem zu-
mindest eine Seite der Faserstoffbahn von einem
Streichaggregat mit einer Beschichtung versehen und
die Faserstoffbahn anschlieend durch wenigstens ei-
nen beheizten Glattspalt gefihrt wird.

[0002] Gestrichene Faserstoffbahnen werden Ubli-
cherweise mit Softkalandern geglattet. Dabei besteht
das Problem darin, eine fiir die Bedruckbarkeit geeignete
Glatte herzustellen, ohne die Oberflache zu gléanzend zu
machen.

[0003] Dies kann bisher noch nicht in ausreichendem
Malie erreicht werden.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Glatte beim Mattsatinieren zu verbessern.

[0005] ErfindungsgemaR wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass der Glattspalt verlangert ist, die Linienkraft
im beheizten Glattspalt tGber 300N/mm liegt und eine
Pressflache des beheizten Glattspaltes auf eine Tempe-
ratur zwischen 90 und 130°C erwarmt wird.

[0006] Die Beanspruchung der Faserstoffbahn infolge
der fir das Mattsatinieren uniblich hohen Linienkraft re-
lativiert sich wegen der verlangerten Ausfiihrung des
Glattspaltes.

[0007] Damit ist auch keine zu starke Verminderung
des Volumens wahrend der Mattsatinage zu beflrchten.
Jedoch verbessert sich durch die Iangere Verweilzeit der
Faserstoffbahn im Glattspalt die Glatte erheblich.
[0008] Auch die Temperatur im Glattspalt ist wesent-
lich héher, als dies bei der Mattsatinage ansonsten an-
zutreffen ist. Uberraschenderweise hat sich herausge-
stellt, dass die héhere Temperatur in Verbindung mit der
langeren Verweilzeit sich positiv auf die Glatte, aber nicht
im selben Umfang auf den Glanz auswirkt.

[0009] Um eine ausreichende Verweilzeitinsbesonde-
re bei hohen Maschinengeschwindigkeiten gewahrlei-
sten zu kénnen, sollte die Lange des beheizten Glatt-
spaltes zwischen 40 und 90 mm liegen.

[0010] Die beheizte Pressflache sollte der Einfachheit
von einer beheizten Glattwalze gebildet werden.

[0011] Zur Gestaltung eines verlangerten Glattspaltes
sollte die, der beheizten Pressflache gegeniiberliegende
Pressflache als Walze mit einem elastischen Bezug oder
aber als Schuhpresswalze ausgebildet sein.

[0012] Dabei sollte der flexible Walzenmantel der
Schuhpresswalze zur Schonung der Faserstoffbahn zu-
mindest an der Oberflache eine Harte von weniger als
95 Shore (A) aufweisen.

[0013] Umdie Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn zu mi-
nimieren, sollten beide Seiten der Faserstoffbahn vom
Streichaggregat mit einer Beschichtung versehen wer-
den.

[0014] Zur Vervollkommnung der Mattsatinage ist es
aullerdem zu empfehlen, die Faserstoffbahn durch we-
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nigstens zwei Glattspalte zu fuhren.

[0015] Falls dies zwei beheizte und verlangerte Glatt-
spalte sind, so sollten die beheizten Pressflachen der
beheizten Glattspalte auf verschiedenen Seiten der Fa-
serstoffbahn angeordnet werden.

[0016] Nur so kann sich die erhéhte Temperatur der
entsprechenden Pressflache im Ergebnis auf beide Sei-
ten der Faserstoffbahn im gleichen Umfang auswirken.
[0017] Es kann jedoch auch von Vorteil sein, wenn die
Faserstoffbahn durch einen beheizten, verlangerten
Glattspalt und einen elastischen Glattspalt lauft, wobei
der elastische Glattspalt von zwei Pressflachen gebildet
wird, von denen wenigstens eine einen elastischen Be-
zug besitzt.

[0018] Zur Vereinfachung der Konstruktion sollte der
elastische Glattspalt von zwei Presswalzen gebildet wer-
den, von denen wenigstens eine einen elastischen Be-
zug besitzt. Durch den elastischen Bezug ergibt sich
ebenfalls eine Verlangerung des Glattspaltes.

[0019] Zwei Presswalzen bieten zudem den Vorteil,
dass im elastischen Glattspalt vor allem die Faserstoff-
bahndicke profiliert werden kann.

[0020] Je nach Art der Faserstoffbahn und den Anfor-
derungen an diese kann es vorteilhaft sein, wenn der
elastische Glattspalt vor oder nach dem beheizten Glatt-
spalt angeordnet ist.

[0021] Als matt betrachten wir hier Faserstoffbahnen,
insbesondere Papierbahnen mit einem Tappi 75 Glanz-
wert von unter 35%. Dabei ist Tappi 75 eine Methode zur
Messung des Reflektionsglanzes des Papiers bei 75° ge-
maf der Testmethode Tappi T480.

[0022] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Ausflih-
rungsbeispielen ndher erldutert werden. In der beigefiig-
ten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  eine Vorrichtung mit zwei verlangerten, be-
heizten Glattspalten und

Figur 2:  mit nur einem verldngerten und beheizten
Glattspalt zur Herstellung einer matten Fa-
serstoffbahn 1, insbesondere Papierbahn.

[0023] In beiden Fallen wird die Faserstoffbahn 1 vor

dem Satinieren beidseitig wahrend des Durchlaufens ei-
nes Streichaggregates 2 gestrichen. Dies bildet die
Grundlage fir eine wesentliche Verbesserung der Ober-
flacheneigenschaften.

[0024] AnschlieRend wird die Faserstoffbahn 1 durch
einen ersten, beheizten und verlangerten Glattspalt ge-
fuhrt. Dieser Glattspalt wird von einer beheizten, zylin-
drischen und unterhalb der Faserstoffbahn 1 angeord-
neten Glattwalze 4 und einer oberen Schuhpresswalze
3 gebildet.

[0025] Die Schuhpresswalze 3 besitzt einen flexiblen
Walzenmantel 7 der von einem Anpresselement 8 mit
konkaver Pressflache zur Glattwalze 4 gedriickt wird. Der
Walzenmantel 7 ist mit einer Harte von weniger als 95
Shore (A) ausreichend weich um die Oberflache der Fa-
serstoffbahn 1 nicht zu beeintrachtigen.
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[0026] Uber die konkave Pressflache wird der Glatt-
spalt auf eine Lange zwischen 40 und 90 mm verlangert.
Wegen der sich hierdurch ergebenden, langeren Ver-
weilzeit der Faserstoffbahn 1 im Glattspalt kann die Li-
nienkraft ohne die Gefahr einer zu starken Volumenver-
minderung auf Werte oberhalb von 300 N/mm erhdht
werden.

[0027] Die Temperatur des Walzenmantels der be-
heizten Glattwalze 4 liegt zwischen 90 und 130 °C und
sorgt in Verbindung mit der langen Verweilzeit fiir eine
wesentliche Verbesserung der Glatte.

[0028] Umdie Glattung der Faserstoffbahn 1 noch wei-
ter zu verbessern, folgt bei der Ausfiihrung geman Figur
1 hierauf ein zweiter beheizter und verlangerter Glatt-
spalt. Im Interesse einer minimierten Zweiseitigkeit der
Faserstoffbahn 1 sind die beheizten Glattwalzen 4 auf
unterschiedlichen Seiten der Faserstoffbahn 1 angeord-
net.

[0029] Bei der in Figur 2 gezeigten Ausflihrung folgt
dem beheizten Glattspalt in Bahnlaufrichtung 9 ein ela-
stischer Glattspalt.

[0030] Dieser elastische Glattspalt wird von zwei
Presswalzen 5,6 mit einem elastischen Walzenbezug
gebildet. Durch die Elastizitdt der Walzenbezlige stellt
sich auch hier ein verlangerter Glattspalt ein.

[0031] Dieser elastische Glattspalt ist gegeniiber ei-
nem Glattspalt mit Schuhpresswalze mit geringerem Auf-
wand verbunden.

[0032] Die sich hierdurch ergebende Verbesserung
der Glatte istfur viele Anwendungen bereits ausreichend.
AuRerdem vermindert sich durch die gleichseitige Be-
handlung eine eventuell vorhandene Zweiseitigkeit der
Faserstoffbahn 1.

[0033] In beiden Fallen kann es vorteilhaft sein, die
Faserstoffbahn 1 insbesondere vor dem beheizten und
verlangerten Glattspalt zu befeuchten, um den Feuchte-
verlust beim Glattprozess zumindest teilweise wieder
auszugleichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Mattsatinieren einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Veredlung dersel-
ben bei dem zumindest eine Seite der Faserstoff-
bahn (1) von einem Streichaggregat (2) mit einer Be-
schichtung versehen und die Faserstoffbahn (1) an-
schlieend durch wenigstens einen beheizten Glatt-
spalt gefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Glattspalt verléangert ist, die Linienkraft im be-
heizten Glattspalt tber 300N/mm liegt und eine
Pressflache des beheizten Glattspaltes auf eine
Temperatur zwischen 90 und 130°C erwarmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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die Lange des beheizten Glattspaltes zwischen 40
und 90 mm liegt.

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

kennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) durch zwei beheizte Glatt-
spalte gefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

die beheizten Pressflachen der beheizten Glattspal-
te auf verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn (1)
angeordnet sind.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) durch einen beheizten Glatt-
spalt und einen elastischen Glattspalt Iauft, wobei
der elastische Glattspalt von zwei Pressflachen ge-
bildet wird, von denen wenigstens eine einen elasti-
schen Bezug besitzt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass
der elastische Glattspalt vor dem beheizten Glatt-
spalt angeordnet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass
der elastische Glattspalt nach dem beheizten Glatt-
spalt angeordnet ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, dadurch gekennzeichnet, dass
beide Seiten der Faserstoffbahn (1) vom Streichag-
gregat (2) mit einer Beschichtung versehen werden.

9. Vorrichtung zum Mattsatinieren einer Papier-, Kar-

ton- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer
Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung der-
selben bei der zumindest eine Seite der Faserstoff-
bahn (1) von einem Streichaggregat (2) mit einer Be-
schichtung versehen und die Faserstoffbahn (1) an-
schliefend durch wenigstens einen beheizten Glatt-
spalt gefiihrt wird, insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Glattspalt verlangert ist, die Linienkraft im be-
heizten Glattspalt Gber 300 N/mm liegt und eine
Pressflache des beheizten Glattspaltes auf eine
Temperatur zwischen 90 und 130°C erwarmt wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die beheizte Pressflache von einer beheizten Glatt-
walze (4) gebildet wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass

die nicht-beheizte Pressflache des beheizten Glatt-
spaltes von einer Schuhpresswalze (3) gebildet wird,
deren Walzenmanteloberflache eine Harte von we-
niger als 95 Shore (A) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Lange des beheizten Glattspaltes zwischen 40
und 90 mm liegt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) durch zwei beheizte Glatt-
spalte gefihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die beheizten Pressflachen der beheizten Glattspal-
te auf verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn (1)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) durch einen beheizten Glatt-
spalt und einen elastischen Glattspalt 1auft, wobei
der elastische Glattspalt vorzugsweise von zwei
Presswalzen (5,6) gebildet wird, von denen wenig-
stens eine einen elastischen Bezug besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der elastische Glattspalt vor dem beheizten Glatt-
spalt angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der elastische Glattspalt nach dem beheizten Glatt-
spalt angeordnet ist.
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