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(57)  Kalander zum Glatten einer Papier- oder Kar-
tonbahn (1) mit mindestens einem Langnip (2) zwischen
zwei Pressflachen (3, 4) und mindestens einer Heizein-
richtung (5) zum Erwarmen der Papier- oder Kartonbahn
(1) fur ein Glatten unter Anwendung von Druck und Tem-
peratur, wobei mindestens eine Pressflache (3) gebildet
wird von einem Druckschuh (6) mit einem umlaufenden
Endlosband (7), das im Bereich des Langnips (2) auf

dem innerhalb der Bandschlaufe angeordneten Druck-
schuh (6) sich abstitzt, wobei das Endlosband (7) ein
Grundband aufweist, das mit einer weichen dueren Be-
schichtung versehen ist, deren Materialstérke im Bereich
von 0,1 - 2 mm liegt bei einer Oberflaichenharte von 60
- 98 Shore D, und die Beschichtung des Endlosbandes
(7) vor dem Langnip (2) aufheizbar ist zur Bildung einer
warmen Auflenhaut des Endlosbandes (7).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kalander nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] AusEP 0967 324 isteine Vorrichtungzum Glat-
ten einer Materialbahn wie insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn bekannt, die wenigstens eine Glattzone
aufweist, durch die die Materialbahn hindurchgefihrt
wird. Zumindest eine Glattzone ist zwischen einer eine
weiche oder elastische Oberflache aufweisenden Durch-
biegungseinstellwalze und einem eine harte und glatte
Oberflache aufweisenden Endlosband hoher Warmeleit-
fahigkeit gebildet, das im Bereich der Glattzone liber eine
innerhalb der Bandschlaufe liegenden Stitzflache ge-
fuhrtist. Innenseitig ist die Bandschlaufe mit einem Heiz-
medium beaufschlagbar, so dass dieses Endlosband er-
hitzt wird. Nachteilig ist der hohe Energieaufwand fir die
Beheizung der Bandschlaufe. Die weiche Gegenwalze
bedarf zudem wiederholter Wartungsarbeiten durch Ab-
schleifen des weichen Bezuges zur Entfernung von im
Betrieb eingepragter Markierungen.

[0003] Aus DE 101 57 687 A1 ist ein Kalander zum
Glatten einer Papier- oder Kartonbahn bekannt, die einen
Nip aufweist, der zwischen einer beheizbaren Walze und
einem umlaufenden Mantel gebildet ist. Der Mantel wird
unter der Wirkung eines Stlitzelements (iber einen vor-
bestimmten Umfangsbereich an die Walze angedrickt.
Um die Bahn besser zu glatten, ist ein zusétzliches be-
heiztes Band durch den Nip gefiihrt. Es wird also ein
beheiztes Band zwischen der Bahn und dem Mantel
durch den Nip geflihrt. Der Energieaufwand ist auch hier
hoch.

[0004] Aus DE 39 20 204 C2 ist eine Vorrichtung zum
Glatten einer Papier- oder Kartonbahn bekannt, die eine
Glattzone zwischen zwei zueinander weisenden Flachen
bildet. Die Flachen verlaufen zueinander parallel, sind
beheizbar und zueinander einstellbar, so dass die Bahn
einem definierten Pressdruck ausgesetzt werden kann.
Eine Flache ist dabei vorzugsweise ein Mantel einer Wal-
ze. Die andere Flache wird mittels eines endlosen, flexi-
blen Bandes gebildet. Das Band ist in Richtung zu dem
Walzenmantel mittels eines anpressbaren Stiitzelemen-
tes abgestutzt. Dieses weist eine zum Band konkave Ab-
stitzflache auf, die zu dem Radius des Walzenmantels
komplementar ausgebildet ist. Anstelle des Mantels der
Walze kann auch ein flexibles Band verwendet werden,
das auf bekannte Weise uber Rollwalzen gefihrt und in
der Glattzone zu einer konvexen Form mittels eines Stut-
zelements geformt wird. Bei Verwendung eines Metall-
bandes hat dieses den Vorteil einer guten Beheizbarkeit,
beispielsweise mittels Induktionsheizung. Eine Behei-
zung mit Dampf oder Heil3luft kommt zur Anwendung,
wenn es sich um ein Nichtmetall-Band handelt. Eine wei-
tere Ausfuihrungsform sieht endlose, flexible Bander vor,
die die beiden Flachen bilden. Sie sind zueinander auf
bekannte Weise definiert anpressbar. Um die Bahn bes-
ser zu glatten, ist wiederum ein hoher Energieaufwand
erforderlich.
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[0005] Aus AT 502 000 B1 ist ferner ein Band fiir eine
Verarbeitungsvorrichtung bekannt, die fir die Behand-
lung einer Faserbahn gedacht ist. Die Verarbeitungsvor-
richtung weist einen Bandlauf auf, der so ausgebildet ist,
dass er um wenigstens ein Fihrungselement lauft, und
wobei auf3erhalb dieses Bandlaufes wengistens ein Ge-
genelement vorgesehen ist, das eine Kontaktflache zu
dem Band schafft, so dass zwischen dem Band und dem
Gegenelement eine Bahnverarbeitungszone besteht,
durch die die zu behandelnde Bahn hindurchlauft. Fir
eine verbesserte Bandldsung ist vorgesehen, dass das
Band einen Schichtaufbau mit einer dueren Metall-
schicht aufweist, die fur den Kontakt mit einer zu behan-
delnden Faserbahn gedacht ist, und wenigstens einer
Rickenschicht, die mit der Innenflache der Metallschicht
verbunden ist. Die dulRere Metallschicht besitzt eine Dik-
ke innerhalb eines Bereiches von etwa 0,1 - etwa 0,3
mm. Die dinne Metallschicht ermdglicht, die Warme
rasch vom Band auf die Materialbahn zu Gbertragen. Das
Erwarmen der Metallschicht des Bandes und einerasche
Ubertragung von dort auf die Bahn kann geférdert wer-
den, wenn man die Rickenschicht aus einem Warme
isolierenden oder schlecht leitenden Material herstellt. In
diesem Falle wird die Warme von der Metallschicht nur
gegen die Bahn hin Gbertragen und gleichzeitig kihlt die
Metallschicht rasch ab. Nachteilig ist aber, dass die War-
mespeicherkapazitat eines solchen diinnen Metallban-
des gering ist. Es besteht deshalb die Gefahr, dass die
Ubertragene Warmemenge im Langnip variiert und da-
durch die Bahn ungleichmafig geglattet wird.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Ka-
lander zum Glatten einer Papier- oder Kartonbahn mit
mindestens einem Langnip der genannten Art zu schaf-
fen, der die Bahn besser glattet.

[0007] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 gel@st.

[0008] Hierdurch wird ein Kalander zum Glatten einer
Papier- oder Kartonbahn mit mindestens einem Langnip
geschaffen, der eine Soft-Glattung in einem Langnip rea-
lisiert und dabei wenig Energieaufwendung erfordert,
weil nur die AuBenhaut des Endlosbandes aufgeheizt
werden braucht. Die Warmespeicherkapazitat der wei-
chen AuRenhaut ist auch bei einer diinnen Schicht gut.
[0009] Eine Warmelbertragung von der warmen Au-
Renhaut auf die Papier- oder Kartonbahn kann durch
Warmeleitung auf einer Verweilstrecke vor dem Langnip
erfolgen.

[0010] Dabei kann fiir einen zusatzlichen Warmeein-
trag eine Beheizung im Langnip vorgesehen sein.
[0011] Bevorzugt ist, dass die duflere Beschichtung
eine Oberflachengtite aufweist, die fir die Glattung vor-
teilhaft ist. Dabei ist ferner bevorzugt, dass der Elastizi-
tatsmodul der &uReren Beschichtung geringer ist als der
des Grundbandes, damit Druck und Temperaturim Lang-
nip gleichmaBig Ubertragen werden.

[0012] Vorzugsweise ist die dullere Beschichtung be-
ruhrungslos aufheizbar. Besonders bevorzugt ist die Auf-
heizung mittels Mikrowellen. Vorzugsweise erfolgt der
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Energieeintrag dabei lGber die dulRere Beschichtung und
nicht Uber das Material des Grundbandes. Die duRere
Beschichtung besteht dann vorzugsweise aus einem
Material mit einem moglichst hohen dielektrischen Ver-
lustfaktor, um die Erhitzung mit Mikrowellen auf die Be-
schichtung zu beschrénken. Vorzugsweise ist die auflere
Beschichtung aus PTFE, Silikon oder PU-Harz herge-
stellt. Durch Materialzusatze ist deren dielektrische Kon-
stante beeinflussbar. Fur das Grundband kann als Ma-
terial Metall vorgesehen sein, das durch Mikrowellen
nicht beheizbar ist.

[0013] DerLangnip kann begrenztwerden durch einen
Druckschuh mit umlaufendem Endlosband in Verbin-
dung mit einer Gegenwalze als Gegenelement oder in
Verbindung mit einem zweiten Druckschuh innerhalb ei-
ner Bandschlaufe. Die Bandschlaufe kann entsprechend
dem Endlosband ausgebildet sein. Das Gegenelement
kann beheizbar sein, um zusétzlich Warmeenergie auf
die Papier- oder Kartonbahn vor und/oder im Langnip zu
Ubertragen. Dadurch kann die Bahn beidseitig beheizt
den Langnip durchlaufen, wodurch eine beidseitige Glat-
tung moglich ist.

[0014] Der oder die Druckschuhe koénnen fur die Ein-
stellung eines Druckprofils im Nip ausgebildet sein.
[0015] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
der nachfolgenden Beschreibung und den Unteranspri-
chen zu entnehmen.

[0016] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in
den beigefiigten Abbildungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch ein erstes Ausfiihrungsbei-
spiel eines Kalanders,

Fig. 2 zeigt schematisch ein zweites Ausfiihrungs-
beispiel eines Kalanders.

[0017] Die Erfindung betrifft einen Kalander zum Glat-
ten einer Papier- oder Kartonbahn 1 mit mindestens ei-
nem Langnip 2 zwischen zwei Pressflachen 3, 4 und ei-
ner Heizeinrichtung 5 zum Erwarmen der Papier- oder
Kartonbahn 1 fur ein Glatten unter Anwendung von Druck
und Temperatur.

[0018] Gemal Fig. 1 wird die mindestens eine
Pressflache 3 gebildet von einem Druckschuh 6 mit ei-
nem umlaufenden Endlosband 7, das im Bereich des
Langnips 2 auf dem innerhalb einer Bandschlaufe ange-
ordneten Druckschuh 6 sich abstltzt. Der Druckschuh
kannin bekannter Weise an einem feststehenden Trager
8 angeordnet sein. Das Endlosband 7 kann angetrieben
sein oder durch die laufende Bahn 1 bewegt werden. Der
Druckschuh 6 besitzt in bekannter Weise eine Pressfla-
che 3, die konkav oder konvex gekrimmt sein kann und
komplementar ausgebildet ist zu der Pressflache 4 eines
Gegenelementes 9. Eine hydrodynamische und/oder hy-
drostatische Schmierung des Endlosbandes 7 an der
Pressflache 3 des Druckschuhs 6 erfolgt ebenfalls in be-
kannter Weise.

[0019] Das Endlosband 7 ist flexibel ausgebildet und
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weist ein Grundband auf, das mit einer weichen du3eren
Beschichtung versehen ist, deren Materialstarke im Be-
reich von 0,1 - 2 mm liegt bei einer Oberflachenhérte von
60 - 98 Shore D. Die Beschichtung des Endlosbandes
ist vor dem Langnip 2 aufheizbar mittels der Heizeinrich-
tung 5 zur Bildung einer warmen AufRenhaut des End-
losbandes 7.

[0020] ZurUbertragung von Warmeenergie auf die Pa-
pier- oder Kartonbahn 1 kontaktiert die warme Auf3en-
haut die Bahn 1 auf einer Verweilstrecke kleiner 0,7 sec.
vor dem Langnip 2. Die Heizeinrichtung 5 ist dazu mit
einem wahlbaren Abstand vor dem Langnip 2 positio-
niert.

[0021] Die dulere Beschichtung weist eine Oberfla-
chenglte von Ra 0,1 - 0,5 pm auf, und der Elastizitats-
modul der auBeren Beschichtung ist geringer als der Ela-
stizitdtsmodul des Grundbandes, wodurch die Softglat-
tung der Bahn 1 verbessert wird. Die Druckbestandigkeit
der duReren Beschichtung liegt bei 5 - 35 N/mm?2.
[0022] Die duBere Beschichtung des Endlosbandes 7
wird berlihrungslos aufgeheizt. Die Heizeinrichtung 5
wird dazu vorzugsweise von einem Mikrowellenerzeuger
gebildet, der die Beheizung mittels Mikrowellen vor-
nimmt. Fur einen Energieeintrag im Wesentlichen nur in
der duReren Beschichtung des Endlosbandes 7 besteht
das Grundband des Endlosbandes 7 vorzugsweise aus
einem metallischen Werkstoff und/oder einem Textilma-
terial, insbesondere unter Verwendung metallischer Fa-
sern. Als Textilmaterial sind Gewebe, Gewirke, Filze
usw. einsetzbar.

[0023] Die dulere Beschichtung ist vorzugsweise aus
PTFE (Polytetrafluorethylen), Silikon oder PU-Harz her-
gestellt, wobei Materialzusatze den dielektrischen Ver-
lustfaktor erh6hen kdnnen. Auch eine innerhalb der
Bahnschleife des Endlosbandes 7 angeordnete Heizung
wirkt dann vorzugsweise im Wesentlichen nur auf die
aufiere Beschichtung, die im Langnip 2 in Kontakt tritt
mitder Bahn 1. Die Heizenergie zum Aufheizen der Ober-
flache der Bahn 1 wird dann im Wesentlichen nur in die
aullere Beschichtung des Endlosbandes 7 eingeleitet.
Die aulRere Beschichtung kann beispielsweise auf das
Grundband aufgeschweif3t sein.

[0024] Das Endlosband 7 wird durch Umlenkwalzen
10 als Bandschlaufe umgelenkt. Die Bahn 1 wird dabei
so gefiihrt, dass diese das Endlosband 7 berihrt im Be-
reich einer Umlenkwalze 10, die das Endlosband 7 in
den Langnip 2 lenkt. Eine zusatzliche Heizung 15 kann
aufderhalb des Endlosbandes 7 vorgesehen sein, um die
Erwarmung der dulReren Beschichtung weiter zu verbes-
sern und/oder um zuséatzlich das Grundband des End-
losbandes 7 aufzuheizen, wobei die duRere Beschich-
tung die Warme zur Bahn 1 durchleitet. Die zuséatzliche
Heizung 15 wird vorzugsweise von Infrarotstrahlern oder
von einer Induktionseinrichtung gebildet. Das Gegenele-
ment 9 kann ferner als Thermowalze ausgebildet sein.
[0025] Die andere Pressflache 4 wird gemaf Fig. 1
durch ein Gegenelement 9 in Form einer Gegenwalze
gebildet. Die Gegenwalze kann beheizbar sein, so dass
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die Bahn 1 beidseitig aufgeheizt den Langnip durchlau-
fen kann. Ein beidseitiges Glatten in dem einen Langnip
ist dadurch mdglich.

[0026] GemaR Fig. 2 kann die andere Pressflache 4
durch einen innerhalb einer Bandschlaufe 11 liegenden
Druckschuh 12 mit feststehendem Trager 13 gebildet
werden. Die Bandschlaufe 11 ist als Stahlband oder ent-
sprechend dem Endlosband 7 ausgebildet. Die Band-
schlaufe 11 ist durch die Heizung 5 aufheizbar. Wie das
Endlosband 7, kann die Bandschlaufe 11 zweistufig auf-
heizbar sein, woflir eine zusétzliche auere Heizung 15
vorgesehen ist. Die beiden Endlosbander 7, 11 kénnen
nach Arteines Transportbandes mit Ober- und Untertrum
ausgebildet sein, wie in Fig. 2 dargestellt. Die Bahn 1
wird dann auf einer Verweilstrecke vor dem Langnip 2
sandwichartig zwischen den Endlosbandern 7, 11 in den
Langnip 2 geflihrt. Die Warmelbertragung auf dieser
Verweilstrecke vor dem Langnip 2, die vorzugsweise un-
ter 0,7 sec. liegt, ist dadurch optimiert. Die Bahn 1 kann
dann an der Oberseite und der Unterseite kurz vor dem
Langnip 2 mit Warmeenergie behandeltwerden. Zur Len-
kung der Bahn 1 in diese Verweilstrecke kann eine Breit-
streckwalze 14 vorgesehen sein.

[0027] Die Pressflachen 3,4 kénnen firdie Einstellung
eines Druckprofils im Langspalt 2 ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Kalander zum Glatten einer Papier- oder Karton-
bahn (1) mitmindestens einem Langnip (2) zwischen
zwei Pressflachen (3, 4) und mindestens einer Heiz-
einrichtung (5) zum Erwarmen der Papier- oder Kar-
tonbahn (1) fir ein Glatten unter Anwendung von
Druck und Temperatur, wobei mindestens eine
Pressflache (3) gebildet wird von einem Druckschuh
(6) mit einem umlaufenden Endlosband (7), das im
Bereich des Langnips (2) auf dem innerhalb der
Bandschlaufe angeordneten Druckschuh (6) sich
abstltzt, dadurch gekennzeichnet, dass das End-
losband (7) ein Grundband aufweist, das mit einer
weichen aulieren Beschichtung versehen ist, deren
Materialstarke im Bereich von 0,1 - 2 mm liegt bei
einer Oberflachenhéarte von 60 - 98 Shore D, und die
Beschichtung des Endlosbandes (7) vor dem Lang-
nip (2) aufheizbar ist zur Bildung einer warmen Au-
Renhaut des Endlosbandes (7).

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Ubertragung von Warmeenergie die
Papier- oder Kartonbahn (1) die warme Auflenhaut
auf einer Verweilstrecke kleiner 0,7 sec. vor dem
Langnip (2) kontaktiert.

3. Kalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dulRere Beschichtung eine
Oberflachengite von Ra 0,1 - 0,5 pm aufweist.
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4.

10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Elastizitatsmodul
der duReren Beschichtung geringer ist als der Ela-
stizitdtsmodul des Grundbandes.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbestandig-
keitder &ueren Beschichtung bei 5 - 35 N/mm?2 liegt.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die auere Beschich-
tung berlihrungslos aufheizbar ist.

Kalander nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beheizung mittels Infrarotstrahlung,
Mikrowellen oder Induktion erfolgt.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Grundband aus
Metall und/oder einem Textilmaterial besteht.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die auere Beschich-
tung aus PTFE (Polytetrafluorethylen), Silikon oder
PU-Harz gebildet ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die andere Pressfla-
che (4) durch eine Gegenwalze (9) gebildet ist.

Kalander nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenwalze (9) beheizbar ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die andere Pressfla-
che (4) durch ein innerhalb einer Bandschlaufe (11)
liegenden Druckschuh (12) gebildet ist.

Kalander nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bandschlaufe (11) als Stahlband
oder entsprechend dem Endlosband (7) ausgebildet
ist.

Kalander nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bandschlaufe (11) beheizbar ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Endlosband (7)
und gegebenenfalls eine Bandschlaufe (11) zwei-
stufig aufheizbar sind.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressflache(n)
(3, 4) fur die Einstellung eines Druckprofils ausge-
bildet ist (sind).
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