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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft Glattband (2)
fur eine Glattvorrichtung (1) zur Behandlung einer Papier-,
Karton- oder einer anderen Faserstoffbahn (6), mit einer der
Faserstoffbahn (6) abgewandten Laufseite und einer die Fa-
serstoffbahn (6) berlihrenden Papierseite wobei das Glatt-
band (2) mindestens eine lastaufnehmende Struktur und ei-
ne Polymermatrix umfasst dadurch gekennzeichnet, dass
das Glattband (2) fur eine Langzeitbelastung mit einer spe-
zifischen Bandzugspannung in Laufrichtung der Papierbahn
von mehr als 70 kN/m, bevorzugt mehr als 85 kN/, beson-
ders bevorzugt zwischen 85/m und 150 kN/m geeignet ist.
Weiterhin eine Glattvorrichtung (1) zur Behandlung einer Fa-
serstoffbahn (6) umfassend eine beheizbare Walze (3) und
eine Gegenwalze (4), welche im Betrieb der Glattvorrichtung
(1) einen Walzennip (7) ausbilden, sowie ein endlos umlau-
fendes Glattband (2), welches die beheizbare Walze (3) un-
ter Ausbildung einer Kontaktzone (10) teilweise umschlingt
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktzone (10) in Lauf-
richtung der Faserstoffbahn (6) betrachtet nach dem Wal-
zennip (7) vorgesehen ist, und dass die spezifische Band-
zugspannung im Glattband (2) mehr als 70 kN/m, bevorzugt
mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen 85/m und
150 kN/m betragt, und schlieRlich ein Verfahren zur Behand-
lung einer Faserstoffbahn (6). Das Verfahren umfasst dabei
zumindest die zwei Prozessschritte: i) Glatten der Faserstoff-
bahn (6) in einem Walzennip (7) zwischen einer beheizba-
ren Walze (3) und einer Gegenwalze (4). ii) Nachgelager-
tes Glatten der Faserstoffbahn (6) in einer Kontaktzone (10)
zwischen einem Glattband (2) und der beheizbaren Walze
(3), wobei die Temperatur der Mantelflache der beheizbaren
Walze (3) zwischen 150°C und 300°C bevorzugt zwischen
170°C und 260°C liegt und die spezifische Bandzugspan-
nung im Glattband (2) mehr als 70 kN/m, bevorzugt mehr als
85 kN/, besonders bevorzugt zwischen 85/m und 150 kN/m
betragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Glattband fiir eine
Glattvorrichtung zur Behandlung einer Papier-, Kar-
ton- oder einer anderen Faserstoffbahn gemal dem
Oberbegriff von Anspruch 1, eine Glattvorrichtung zur
Behandlung einer Papier-, Karton- oder einer ande-
ren Faserstoffbahn gemal dem Oberbegriff von An-
spruch 11, sowie ein Verfahren zur Behandlung ei-
ner Faserstoffbahn gemall dem Oberbegriff von An-
spruch 19.

[0002] Um bei Papier oder Kartonbahnen zumindest
einseitig eine sehr gute Glatte und Bedruckbarkeit zu
erzielen, kommen seit langem sehr erfolgreich grofRe,
dampfbeheizte Zylinder, sogenannte Yankeezylinder
oder Glattzylinder zum Einsatz. Die mit dieser Tech-
nologie erreichbaren Produktionsgeschwindigkeiten
sind jedoch begrenzt. Bereits Geschwindigkeiten von
650m/min sind nur schwer zu erreichen.

[0003] Um sehr gute Glatte und Bedruckbarkeits-
werte auch bei héheren Produktionsgeschwindigkei-
ten erzielen zu kdnnen, wurden in den vergangenen
Jahren verschiedene Methoden entwickelt, eine Wa-
renbahn aus Papier oder Karton mittels eines so-
genannten Breitnipkalanders zu glatten. Anders als
bei konventionellen Kalandern wird die Kontaktzo-
ne, in der die Warenbahn geglattet wird, nicht, bzw.
nicht ausschlieflich durch zwei gegeneinander ge-
presste feste Walzen erzeugt, sondern es wird ein
Aggregat installiert, welches es erlaubt, in Laufrich-
tung der Warenbahn, der sogenannten Maschinen-
richtung (MD) einen verlangerten Kontaktbereich bei-
spielsweise grosser als 100 mm, zu erzeugen. Al-
le Verfahren haben zum Ziel, den positiven Effekt
der Verbesserung der Oberflachenqualitat der Bahn
auch bei héherer Maschinengeschwindigkeit zu errei-
chen, und gleichzeitig den dabei auftretenden, uner-
wunschten Dickenverlust zu minimieren, sinnvoller-
weise auf einen derartigen Wert, der kleiner ist als bei
einem konventionellen Walzenkalander.

[0004] Der verlangerte Kontaktbereich kann an einer
Walze erreicht werden, indem man ein zusatzliches
Band einsetzt, das die Walze teilweise umschlingt,
um die Kontaktzone zu verlangern. Aus dem Stand
der Technik sind verschiedene Verfahren bekannt,
eine solche verlangerte Kontaktzone zu erreichen.
Die EP 1 470 290 sowie die WO 2009/077643 be-
schreiben eine Glattvorrichtung, bei der der Walzen-
nip einer Glattvorrichtung, speziell eines Kalanders,
mit Hilfe eines Bandes verlangert wird. Dabei wird
das Band zusammen mit der Papierbahn durch den
Walzennip gefuhrt. Mit dieser Anordnung kann eine
verlangerte Kontaktzone und damit ein verbessertes
Glattergebnis erzielt werden. Jedoch hat sich der Nip-
durchgang des Bandes bei den Kalandern gemaf
EP 1 470 290 bzw. WO 2009/077643 als problema-
tisch erwiesen. Fir die dauerhaften, hohen mechani-
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schen und thermischen Belastungen beim Nipdurch-
gang sind im Wesentlichen nur Metallbander als ein-
setzbar. Allerdings sind das Herstellen und vor allem
auch die Handhabung der Metallbander beim Einzie-
hen in den Kalander sehr aufwandig. Zudem stellen
diese unter Zug stehenden Metallbander im Falle ei-
ner Havarie ein nicht unwesentliches Sicherheitsrisi-
ko dar. SchlieBlich sind solche speziellen Metallban-
der auch aus ékonomischer Sicht nicht erstrebens-
wert, da sie einen hohen Kostenfaktor darstellen.

[0005] Alternativ ist im Stand der Technik, speziell
der EP 2 270 279 und der EP 2 275 601 ein Kalander
vorgeschlagen worden, bei dem vor einem Walzenn-
nip mittels eines Bandes eine weitere Kontaktzone
erzeugt wird. Diese Kontaktzone endet vor dem Wal-
zennip, und das Glattband lauft nicht mit der Papier-
bahn zusammen durch diesen Nip. Diese Anordnung
hat den Vorteil, dass an das verwendete Band gerin-
gere Anforderungen bzgl. mechanischer Stabilitat ge-
stellt werden muss. Daher kdnnen bei einem Kalan-
der geman der EP 2 270 279 und der EP 2 275 601
auch beispielsweise Kunststoffbander zum Einsatz
kommen. Jedoch hat sich in verschiedenen Anwen-
dungen gezeigt, dass das erzielte Ergebnis, spezi-
ell hinsichtlich der Glatte der Papierbahn, bei hohen
Qualitatsanforderungen nicht ausreichend ist.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine Glattvorrichtung und ein Glattband vor-
zuschlagen, mittels derer auch hohe Qualitatsanfor-
derungen an Glatte oder Bedruckbarkeit bei gerin-
gem Dickenverlust erfillt werden kdnnen, ohne dabei
die Nachteile eines Metallbandes in Kauf nehmen zu
mussen.

[0007] Die Aufgabe wird vollstandig geldst durch ein
Glattband fir eine Glattvorrichtung zur Behandlung
einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoff-
bahn gemall dem kennzeichnenden Teil von An-
spruch 1, eine Glattvorrichtung zur Behandlung einer
Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoffbahn
gemaf dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 11,
sowie ein Verfahren zur Behandlung einer Faser-
stoffbahn gemall dem kennzeichnenden Teil von An-
spruch 19.

[0008] Es wird ein Glattband fiir eine Glattvorrich-
tung zur Behandlung einer Papier-, Karton- oder ei-
ner anderen Faserstoffbahn vorgeschlagen. Bei der
Glattvorrichtung kann es sich vorzugsweise um ei-
nen Kalander handeln. Ein solcher Kalander kann on-
line, also in die Papiermaschine integriert, oder offline
ausgefuhrt sein. Die der Faserstoffbahn abgewand-
te Seite des Glattbands wird dabei Ublicherweise als
Laufseite bezeichnet und die die Faserstoffbahn be-
rihrenden Seite als Papierseite. Das Glattband um-
fasst mindestens eine lastaufnehmende Struktur und
eine Polymermatrix. Erfindungsgemal ist vorgese-
hen, dass das Glattband fir eine Langzeitbelastung
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mit einer spezifischen Bandzugspannung in Laufrich-
tung der Papierbahn von mehr als 70 kN/m, bevor-
zugt mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen
85/m und 150 kN/m geeignet ist. Unter einer Lang-
zeitbelastung ist im Sinne dieser Anmeldung zu ver-
stehen, dass die Belastung mindestens liber den (b-
lichen oder den garantierten Verwendungszeitraum
des Glattbandes wirkt. Dieser Verwendungszeitraum
kann je nach Ausflihrung zwischen einigen Wochen
und einem Jahr liegen.

[0009] Ein derartiges Glattband ist sehr vorteilhaft
beim Einsatz in einer Glattvorrichtung, wenn es un-
ter dem erfindungsgeman mdglichen hohen Zug ste-
hend zur Erzeugung einer Kontaktzone an eine Wal-
ze angepresst wird. Damit kann in der Kontaktzone
ein relativ hoher Banddruck auf die Walze, und damit
auf die Papierbahn erzeugt werden. In vorteilhaften
Anwendungen kann dieser Druck zwischen 0.05 MPa
und 0.5 MPa, bevorzugt zwischen 0.1 MPa und 0.4
MPa liegen.

[0010] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen werden in
den Unteranspriichen beschrieben.

[0011] Das erfindungsgemafle Glattband kann in
einer vorteilhaften Ausfiihrung als endlose Band-
schlaufe ausgefihrt sein.

[0012] Weiterhin kann beispielsweise zum Erzielen
der Zugfestigkeit vorgesehen sein, dass die zumin-
dest eine lastaufnehmende Struktur ein Gewebe,
Gewirke, Gelege oder eine Spiralwicklung umfasst.
Da die Zugfestigkeit in Laufrichtung des Bandes er-
zielt werden soll, werden speziell die Gelege und
die Spiralwicklungen vorzugsweise in diese Laufrich-
tung orientiert sein, oder nur maximal 10° davon ab-
weichen. Es kdnnen in weiteren Ausflihrungsformen
auch mehrere Lagen von Geweben, Gewirken, Gele-
gen oder Spiralwicklungen vorgesehen sein. Zudem
kénnen in der lastaufnehmenden Struktur auch Mit-
tel vorgesehen sein, die die Festigkeits- und Stabili-
tatseigenschaften des Glattbandes quer zur Laufrich-
tung beeinflussen. Diese Querfestigkeit ist beispiels-
weise vorteilhaft fir das Handling des Bandes. So
kénnen dadurch unter anderem Schaden beim Instal-
lieren des Bandes in einer Glatteinrichtung vermie-
den werden. Dabei sind verschiedene Mittel vorstell-
bar, um diese Querfestigkeit zu erreichen. Umfasst
beispielsweise die lastaufnehmende Struktur ein Ge-
webe, kann Ober dieses Gewebe die Festigkeit des
Glattbandes sowohl in Laufrichtung als auch quer da-
zu beeinflusst werden. Alternativ kann beispielswei-
se auch eine Querfadenstruktur wie ein Gelege oder
Gewirke vorgesehen sein. Die Faden dieser Quer-
fadenstruktur sind zur Erzielung der Querfestigkeit
dabei entweder direkt in Querrichtung des Glattban-
des orientiert, oder schliessen mit dieser Querrich-
tung einen Winkel ein, der weniger als 60° betragt.
In einer besonders bevorzugten Ausfiihrung schlies-
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sen die Faden mit der Querrichtung einen Winkel zwi-
schen 10° und 45° ein. Wahrend eine direkte Querori-
entierung der Faden aus Festigkeitsgrinden am bes-
ten erscheint, fihrt diese im Betrieb des Glattbandes
in einer Glatteinrichtung zu verstarkter Gerauschent-
wicklung. Im Winkelbereich zwischen 10° und 45° ist
haufig das Optimum zwischen bendtigter Festigkeit
und erlaubter Betriebsgerausche zu finden.

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiuhrung
umfasst die lastaufnehmende Struktur Glasfasern,
Aramidfasern oder Fasern aus Poly(p-phenylen-2,6-
benzobisoxazol) oder besteht daraus. Diese Materia-
lien sind besonders vorteilhaft zur Erzielung der ge-
winschten Festigkeitseigenschaften

[0014] In weiteren vorteilhaften Ausflhrungen der
Erfindung umfasst die lastaufnehmende Struktur
verzwirnte Einzelfilamentblindel. Die Einzelfilament-
biindel besitzen dabei in bevorzugten Ausfuhrungen
einen Zwirndurchmesser von 0.4mm bis 2mm. Es
kann auch vorgesehen sein, dass die Einzelfilamente
einen Elastizitatsmodul von > 6000 N/mm? und eine
Halbwertstemperatur von > 200°C besitzen.

[0015] Ineiner weiteren vorteilhaften Ausflihrung be-
sitzt das Glattband zumindest an der Papierseite ei-
ne langfristige Temperaturbestandigkeit von mehr als
100°C, bevorzugt mehr als 110°C, besonders bevor-
zugt mehr als 150°C besitzt.

[0016] Wird das Glattband in einer Glattvorrichtung
mit beheizter Walze betrieben, heizt sich das Glatt-
band, und speziell dessen Oberflache wahrend des
Betriebs Gber den heilen Walzenmantel bzw. Uber
die dazwischenliegende Faserstoffbahn auf. Durch
die relativ kurze Kontaktzeit mit dem Papier, gefolgt
von einer Auskihlphase beim Bandumlauf wird das
Glattband ublicherweise nicht die Temperatur des
Walzenmantel erreichen. Trotzdem haben Versuche
gezeigt, dass es vorteilhaft ist, wenn sich die charak-
teristischen Eigenschaften des Glattbands auch bei
einer langfristigen Oberflachentemperatur von mehr
als 100°C, bevorzugt mehr als 110°C, besonders be-
vorzugt mehr als 150°C nicht wesentlich verandern.

[0017] Weiterhin kann es vorteilhaft sein, wenn das
Glattband zumindest an der Papierseite eine wenigs-
tens kurzfristige Temperaturbestandigkeit von mehr
als 200°C, bevorzugt mehr als 250°C besitzt. Unter
kurzfristiger Temperaturbestandigkeit soll hierbei ver-
standen werden, dass sich die charakteristischen Ei-
genschaften des Glattbands nicht wesentlich andern,
wenn das Glattband bis zu 10 Sekunden der erhéhten
Temperatur ausgesetzt ist. Im Betrieb eines Glattban-
des in einer Glattvorrichtung kann es beispielsweise
immer wieder vorkommen, dass die zu glattende Pa-
pier- oder Kartonbahn abreif3t. In dem Zeitraum, bis
durch automatische oder manuelle Sicherungssyste-
me das Glattband von der beheizten Walze abgeho-
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ben wird, ist das Glattband einer erhéhten Tempera-
tur ausgesetzt. Durch die kurzfristige Temperaturbe-
standigkeit kann das Glattband in dieser vorteilhaften
Ausfuhrung auch dann eingesetzt werden, wenn mit
dem Auftreten von Bahnabrissen gerechnet werden
kann oder muss.

[0018] Es gibt eine Reihe von Polymermaterialien,
die fur ein erfindungsgemafles Glattband geeignet
sind.

[0019] So kannineiner vorteilhaften Ausfiihrung bei-
spielsweise vorgesehen sein, dass die Polymerma-
trix zumindest ein Thermoplast, bevorzugt ein Po-
lyetheretherketon (PEEK) umfasst oder daraus be-
steht. Vorteile von PEEK sind unter anderem der ver-
gleichsweise hohe Schmelzpunkt, der bei ca. 335°C
liegt, sowie seine weitgehende Hydrolysebestandig-
keit bei Temperaturen von 260° und mehr, wie sie in
Glattvorrichtungen Ublicherweise auftreten.

[0020] Weiterhin kann in besonders bevorzugten
Ausfiihrungen vorgesehen sein, dass die Polymer-
matrix zumindest ein Elastomer, bevorzugt ein Poly-
urethan-Elastomer umfasst oder daraus besteht. Sol-
che Bander, speziell Bander, deren Polymermatrix
aus einem elastomeren Polyurethan besteht, haben
beispielsweise den produktionstechnischen Vorteil,
dass sie nach der eigentlichen Herstellung einfach
Nachbearbeitbar sind. Das kann beispielsweise vor-
teilhaft sein, um die Oberflacheneigenschaften des
Glattbandes zu optimieren. Ebenso kdnnen kleinere
Schaden in der Matrix relativ einfach repariert wer-
den. Im Versuchsbetrieb hat sich auch gezeigt, dass
sich ein solches Glattband mit Polyurethan Matrix
durch eine sehr geringe Gerauschentwicklung aus-
zeichnet.

[0021] In vorteilhaften Ausfiihrungen kann auch vor-
gesehen sein, dass die Harte des Elastomers mehr
als 90 Shore A betragt.

[0022] In besonders vorteilhaften Ausfliihrungen
kann vorgesehen sein, dass die mittlere Rauheit Ra
der Papierseite des Glattbandes weniger als 3um be-
tragt. Durch eine geringe Rauheit kann beispielswei-
se der Betriebslarm des Glattbandes weiter reduziert
werden. AulRerdem kdénnen bei einer zu grolRen Rau-
heit des Glattbandes in einigen Anwendungen Struk-
turen der Oberflache des Glattbandes in das Papier
eingepragt werden, was zu Qualitatseinbufien fiihrt.

[0023] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Glattvor-
richtung zur Behandlung einer Papier-, Karton- oder
einer anderen Faserstoffbahn. Die Glattvorrichtung
umfasst eine beheizbare Walze und eine Gegen-
walze, welche im Betrieb der Glattvorrichtung einen
Walzennip ausbilden, sowie ein endlos umlaufendes
Glattband, welches die beheizbare Walze unter Aus-
bildung einer Kontaktzone teilweise umschlingt bzw.
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umschlingen kann. Erfindungsgemal ist vorgesehen,
dass die Kontaktzone in Laufrichtung der Faserstoff-
bahn betrachtet nach dem Walzennip vorgesehen ist,
und dass die spezifische Bandzugspannung im Glatt-
band mehr als 70 kN/m, bevorzugt mehr als 85 kN/
m, besonders bevorzugt zwischen 85/m und 150 kN/
m betragt.

[0024] Diese Anordnung von Walzennip und Kon-
taktzone hat unter anderem zwei Vorteile. Aus tech-
nologischer Sicht erfolgt der Glattprozess der Faser-
stoffbahn in zwei Stufen dergestalt, dass zuerst im
Walzennip eine Mikrorauhigkeit des Papiers geglattet
wird.

[0025] Dies lasst sich beispielsweise dadurch fest-
stellen, dass der Rauhigkeitsmesswert nach Parker
Print Surf (PPS) in diesem Glattschritt stark reduziert
wird. Die Messung der PPS-Rauheit gehort auch zu
den Luftstrommessverfahren und ist in der Druck-
und Papierindustrie sehr weit verbreitet.

[0026] Durch die Vorglattung im Walzennip wird die
Faserstoffbahn optimal auf die nachfolgende Glat-
tung unter dem Glattband vorbereitet. Eine homoge-
ne Glatte und eine gute Schonung des Volumens
wird dabei erreicht durch eine lange Kontaktzone, ge-
gebenenfalls mit langer Temperatureinwirkung, und
einen moderaten Druck des Glattbandes. Unter ei-
nem moderaten Druck wird dabei ein Druck verstan-
den, der zwar deutlich niedriger ist, als der Druck im
Walzennip, jedoch héher als der bei bisher aus dem
Stand der Technik bekannten Kalandern mit Kunst-
stoffband. Dieser Banddruck resultiert aus den fir
Glattbander aus Kunststoff sehr hohen spezifischen
Bandzugspannungen von mehr als 70 kN/m, bevor-
zugt mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen
85/m und 150 KN/m.

[0027] Der zweite Vorteil dieser Anordnung besteht
darin, dass bei einer Platzierung des Glattbandes vor
dem Walzennip im Falle einer Havarie des Glattban-
des die Gefahr sehr grof} ist, dass Teile des Glatt-
bandes in den Walzennip geraten kdnnen, was zu
schwerwiegenden Schaden an den Walzen fiihren
kann.

[0028] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
der Glattvorrichtung ist das Glattband gemaf einem
der Anspriche 1 bis 10 ausgefihrt.

[0029] In einer vorteilhaften Ausflihrung der Glatt-
vorrichtung ist die beheizbare Walze beheizt, so dass
die Temperatur der Mantelflache zwischen 150°C
und 300°C bevorzugt zwischen 170°C und 260°C
liegt.

[0030] Die Beheizung der Walze kann dabei bei-
spielsweise dadurch erfolgen, dass ein heilRes Medi-
um durch die Walze oder den Walzenmantel geleitet
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wird. Es ist alternativ oder zusatzlich auch maéglich,
dass die Walze mittels einer induktiven Heizung auf-
geheizt wird. Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese
Heizmethoden beschrankt.

[0031] Durch die Hitzeeinwirkung auf die Faserstoff-
bahn, speziell in der langen Kontaktzone, kombiniert
mit dem Banddruck, kann ein weiter verbessertes
Glattergebnis erzielt werden.

[0032] Vorteilhafterweise kann in der Glattvorrich-
tung vorgesehen sein, dass die Lange der Kontakt-
zone zwischen 400mm und 1500mm bevorzugt zwi-
schen 500mm und 1200mm besonders bevorzugt
zwischen 700mm und 1000mm betragt.

[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrung
der Glattvorrichtung betragt der Durchmesser der be-
heizbaren Walze zwischen 500 mm und 2000 mm be-
vorzugt zwischen 600 mm und 1500mm besonders
bevorzugt zwischen 850mm und 1300mm.

[0034] In einer vorteilhaften Ausfiihrung der Glatt-
vorrichtung ist die Gegenwalze als Biegeeinstellwal-
ze ausgefuhrt.

[0035] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrung der
Glattvorrichtung ist der Walzennip als Hardnip aus-
gefihrt.

[0036] Die Ausfiihrung des Walzennips als Hardnip
ist unter anderem deshalb vorteilhaft, da dadurch ei-
ne besonders starke Reduktion der Mikrorauhigkeit
im ersten Glattschritt erreicht werden kann.

[0037] SchlieBlich kbnnen in einer vorteilhaften Aus-
fuhrung der Glatteinrichtung Mittel vorgesehen sein,
das Glattband von der beheizbaren Walze abzuhe-
ben oder abzuschwenken. Ublicherweise wird dieses
Mittel so ausgefiihrt sein, dass damit auch das Wie-
deranlegen des Bandes an die beheizbare Walze ein-
fach méglich ist. Bei diesen Mitteln kann es sich bei-
spielsweise um eine Bandschwinge handeln, die das
Glattband und eine Anzahl Leitwalzen umfasst. Die-
se kann an als gesamtes Modul von der beheizbaren
Walze abgeschwenkt werden.

[0038] Eine Vorrichtung zum einfachen Entfernen
des Bandes von der beheizbaren Walze bietet un-
ter anderem den Vorteil, dass beispielsweise bei ei-
nem Schadensfall des Bandes oder auch zum Band-
wechsel das Band und die zugehdrigen Leiteinrich-
tungen von der beheizbaren Walze schnell entfernt
werden kénnen, und die Glatteinrichtung als Walzen-
nipkalander weiter betrieben werden kann. Hier zeigt
sich wiederum der Vorteil der Platzierung der Kon-
taktzone nach dem Walzennip. Im anderen Fall, also
bei einer Platzierung der Kontaktzone vor dem Wal-
zennip wirde bei einem Schadensfall des Bandes der
Walzennip mit hoher Wahrscheinlichkeit dadurch be-
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schadigt, dass Fragmente des Bandes in den Nip ge-
langen. Ein Weiterbetrieb als Walzennipkalander wa-
re somit in einer vorgelagerten Ausflihrung auch bei
abgeschwenktem Glattband und dessen Leiteinrich-
tungen nicht mehr méglich.

[0039] SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Behandlung einer Faserstoffbahn, speziell
zum Glatten einer Faserstoffbahn. Das Verfahren
umfasst dabei die folgenden Schritte:
i) Glatten der Faserstoffbahn in einem Walzennip
zwischen einer beheizbaren Walze und einer Ge-
genwalze.
ii) Nachgelagertes Glatten der Faserstoffbahn in
einer Kontaktzone zwischen einem Glattband und
der beheizbaren Walze, wobei die Temperatur der
Mantelflache der beheizbaren Walze zwischen
150°C und 300°C bevorzugt zwischen 170°C und
260°C liegt und die spezifische Bandzugspan-
nung im Glattband mehr als 70 kN/m, bevorzugt
mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen
85/m und 150 kN/m betragt.

[0040] In einer vorteilhaften Ausflihrung des Verfah-
rens ist der Walzennip in Schritt i) als Hardnip ausge-
fuhrt.

[0041] In einer bevorzugten Ausfliihrung des Verfah-
rens betragt die Lange der Kontaktzone zwischen
400mm und 1500mm bevorzugt zwischen 500mm
und 1200mm besonders bevorzugt zwischen 700mm
und 1000mm.

[0042] Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein,
dass das Glattband gemal einem der Anspriiche 1
bis 10 ausgebildet ist Ebenso kann vorteilhafterweise
vorgesehen sein, dass zur Glattung der Faserstoff-
bahn eine Glattvorrichtung gemaf einem der Anspri-
che 11 bis 18 zum Einsatz kommt.

[0043] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
schematischen, nicht mastablichen Skizzen weiter
erlautert.

[0044] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfin-
dungsgemalien Glattvorrichtung

[0045] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemafe Glattvor-
richtung mit abgeschwenktem Glattband

[0046] In Fig. 1 wird schematisch ein Ausschnitt aus
einer erfindungsgemafien Glattvorrichtung 1 gezeigt.
Eine Papierbahn 6 wird dabei zuerst durch einen Wal-
zennip 7 gefuhrt, der durch eine beheizbare Walze
3 und eine Gegenwalze 4 gebildet wird. Der Wal-
zennip 7 kann dabei beispielsweise als Hardnip aus-
geflhrt sein, wie er in klassischen Hardnipkalandern
zum Einsatz kommt. Auf diese Weise kann die Glatt-
vorrichtung 1 auch ohne ein Glattband 2 als klassi-
scher Hardnipkalander betrieben werden. Nach dem
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Durchlauf durch den Walzennip 7 lauft die Papier-
bahn 6 mit der beheizbaren Walze 3 mit und durch-
lauft im Folgenden eine Kontaktzone 10, die aus ei-
nem Glattband 2 und der Oberflache der beheizbaren
Walze 3 gebildet wird. Die beheizbare Walze 3 hat
in Ublichen Anwendungen einen Durchmesser zwi-
schen 500 mm und 2000 mm bevorzugt zwischen
600 mm und 1500mm besonders bevorzugt zwischen
850mm und 1300mm. Die Lange der Kontaktzone
betragt haufig zwischen 400mm und 1500mm bevor-
zugt zwischen 500mm und 1200mm besonders be-
vorzugt zwischen 700mm und 1000mm.

[0047] Zur Erzielung einer optimalen Wirkung ist die
beheizbare Walze 3 vorteilhafterweise beheizt. Bei
der Ausfiihrung in Fig. 1 ist eine induktive Heizung 8
vorgesehen, jedoch sind auch andere Methoden zum
Heizen der Walzenoberflache denkbar. Die Tempe-
ratur auf der Mantelflache der beheizbaren Walze 3
betragt im Betrieb tblicherweise zwischen 150°C und
300°C bevorzugt zwischen 170°C und 260°C.

[0048] Die Gegenwalze 4 kann als Biegeeinstellwal-
ze ausgefuhrt sein.

[0049] Das Glattband 2 steht zur Erzielung einer op-
timalen Wirkung unter einer gewissen Bandzugspan-
nung. Somit wird die Papierbahn 6 in der Kontaktzo-
ne 10 gegen die beheizbare Walze 3 gepresst. Daher
wird das Glattband 2 so ausgefiuhrt sein, dass es fir
eine Langzeitbelastung mit einer spezifischen Band-
zugspannung in Laufrichtung der Papierbahn von
mehr als 70 kN/m, bevorzugt mehr als 85 kN/, beson-
ders bevorzugt zwischen 85/m und 150 kN/m geeig-
net ist. Zu diesem Zweck kann das Glattband 2 eine
lastaufnehmende Struktur umfassen, welche Glasfa-
sern, Aramidfasern oder Fasern aus Poly(p-pheny-
len-2,6-benzobisoxazol) (welche z.B. unter dem Mar-
kennamen Zylon des japanischen Herstellers Toyobo
vertrieben werden) umfasst oder daraus besteht.

[0050] Da sich speziell im Falle einer beheizten Wal-
ze 3 die Papierbahn 6 aufheizt, kann sich auch das
Glattband 2 im Betrieb erwarmen. Somit ist es vorteil-
haft, wenn das Glattband 2 zumindest an der Papier-
seite eine langfristige Temperaturbestandigkeit von
mehr als 100°C, bevorzugt mehr als 110°C, beson-
ders bevorzugt mehr als 150°C besitzt. Da in beson-
deren Situationen wie z.B. bei einem Abriss der Pa-
pierbahn 6 die Temperatur des Glattbandes 2 liber
diese Werte hinaus steigen kann, besitzt das Glatt-
band 2 vorteilhafterweise wenigstens eine kurzfristi-
ge Temperaturbestandigkeit von mehr als 200°C, be-
vorzugt mehr als 250°C. Diese Temperaturbestan-
digkeit kann durch verschiedene Polymere erreicht
werden. So ist es mdglich, dass die Polymermatrix
zumindest ein Thermoplast, bevorzugt ein Polyethe-
retherketon (PEEK) umfasst oder daraus besteht.
Weiterhin ist es moglich, dass die Polymermatrix zu-
mindest ein Elastomer, bevorzugt ein Polyurethan
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umfasst oder daraus besteht. Ein solches Elastom-
er hat vorteilhafterweise eine Harte von mehr als 90
Shore A.

[0051] In Drehrichtung nach der Kontaktzone 10
kann an der beheizbaren Walze 3 ein Schaber 9 vor-
gesehen sein.

[0052] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemalie Glattvor-
richtung 1, bei der das Glattband 2 von der beheiz-
baren Walze 3 abgeschwenkt ist. Die Mittel zum Ab-
schwenken umfassen hier eine Bandschwinge 11, mit
der das Glattband 2 samt Leitwalzen 5 als eine Ein-
heit abgeschwenkt, und auch wieder angelegt wer-
den kann. Der Walzennip 7 zwischen der beheizba-
ren Walze 3 und der Gegenwalze 4 bleibt durch das
Abschwenken des Glattbandes 2 unberiihrt, so dass
die Glattvorrichtung 1 mit abgeschwenktem Glatt-
band 2 als Hardnipkalander betrieben werden kann.
Auch eine Beheizung der beheizbaren Walze 3, bei-
spielsweise durch eine induktive Heizung 8, ist so
weiterhin moglich.

[0053] Die Glattvorrichtungen 1 wie in Fig. 1 oder
Fig. 2 beschrieben kénnen im Onlinebetrieb, als di-
rekt bei der Erzeugung der Papierbahn 6 eingesetzt
werden. Es ist aber auch ein Offlinebetrieb mag-
lich, bei dem die Glattvorrichtung 1 unabhangig von
der Erzeugung der Papierbahn 6 eingesetzt werden
kann.
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Patentanspriiche

1. Gléattband (2) fur eine Glattvorrichtung (1) zur
Behandlung einer Papier-, Karton- oder einer ande-
ren Faserstoffbahn (6), mit einer der Faserstoffbahn
(6) abgewandten Laufseite und einer die Faserstoff-
bahn (6) berlihrenden Papierseite wobei das Glatt-
band (2) mindestens eine lastaufnehmende Struktur
und eine Polymermatrix umfasst dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Glattband (2) fiir eine Langzeit-
belastung mit einer spezifischen Bandzugspannung
in Laufrichtung der Papierbahn von mehr als 70 kN/
m, bevorzugt mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt
zwischen 85/m und 150 kN/m geeignet ist.

2. Glattband (2) gemal Anspruch 1 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zumindest eine lastaufneh-
mende Struktur ein Gewebe, Gewirke, Gelege oder
eine Spiralwicklung umfasst.

3. Glattband (2) nach einem der Anspriiche 1 oder
2 dadurch gekennzeichnet, dass die lastaufneh-
mende Struktur Glasfasern, Aramidfasern oder Fa-
sern aus Poly(p-phenylen-2,6-benzobisoxazol) um-
fasst oder daraus besteht.

4. Glattband (2) gemall einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die last-
aufnehmende Struktur verzwirnte Einzelfilamentblin-
del umfasst, wobei die Einzelfilamentbiindel einen
Zwirndurchmesser von 0.4mm bis 2mm besitzen und/
oder die Einzelfilamente einen Elastizitatsmodul von
> 6000 N/mm? und eine Halbwertstemperatur von >
200°C besitzen.

5. Glattband (2) nach einem der Anspriiche 1
bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass das Glattband
(2) zumindest an der Papierseite eine langfristige
Temperaturbestandigkeit von mehr als 100°C, bevor-
zugt mehr als 110°C, besonders bevorzugt mehr als
150°C besitzt.

6. Glattband (2) nach einem der Anspriche 1 bis
5 dadurch gekennzeichnet, dass das Glattband (2)
zumindest an der Papierseite eine wenigstens kurz-
fristige Temperaturbestandigkeit von mehr als 200°C,
bevorzugt mehr als 250°C besitzt

7. Glattband (2) gemal einem der Anspriche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymer-
matrix zumindest ein Thermoplast, bevorzugt ein Po-
lyetheretherketon (PEEK) umfasst oder daraus be-
steht.

8. Glattband (2) gemal einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerma-
trix zumindest ein Elastomer, bevorzugt ein Polyure-
than umfasst oder daraus besteht.
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9. Glattband (2) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Harte des Elastomers mehr
als 90 Shore A betragt.

10. Glattband (2) nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die mittlere Rau-
heit R, der Papierseite weniger als 3um betragt.

11. Gléattvorrichtung (1) zur Behandlung einer Pa-
pier-, Karton- oder einer anderen Faserstoffbahn (6)
umfassend eine beheizbare Walze (3) und eine Ge-
genwalze (4), welche im Betrieb der Glattvorrichtung
(1) einen Walzennip (7) ausbilden, sowie ein endlos
umlaufendes Glattband (2), welches die beheizbare
Walze (3) unter Ausbildung einer Kontaktzone (10)
teilweise umschlingt dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontaktzone (10) in Laufrichtung der Faserstoff-
bahn (6) betrachtet nach dem Walzennip (7) vorgese-
hen ist, und dass die spezifische Bandzugspannung
im Glattband (2) mehr als 70 kN/m, bevorzugt mehr
als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen 85/m und
150 kN/m betragt.

12. Glattvorrichtung (1) gemal Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Glattband (2) ge-
maf einem der Anspriiche 1 bis 10 ausgefihrt ist.

13. Glattvorrichtung (1) gemaR einem der Anspri-
che 12 oder 13 dadurch gekennzeichnet, dass die
beheizbare Walze (3) beheizt ist, und die Temperatur
der Mantelflache zwischen 150°C und 300°C bevor-
zugt zwischen 170°C und 260°C liegt.

14. Glattvorrichtung (1) gemal einem der Anspri-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange der Kontaktzone (10) zwischen 400mm und
1500mm bevorzugt zwischen 500mm und 1200mm
besonders bevorzugt zwischen 700mm und 1000mm
betragt.

15. Glattvorrichtung (1) gemaR einem der Anspri-
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser der beheizbaren Walze (3) zwischen
500 mm und 2000 mm bevorzugt zwischen 600 mm
und 1500mm besonders bevorzugt zwischen 850mm
und 1300mm betragt.

16. Glattvorrichtung (1) gemaR einem der Anspri-
che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gegenwalze (4) als Biegeeinstellwalze ausgefiihrt
ist.

17. Glattvorrichtung (1) gemaf einem der Anspri-
che 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Walzennip (7) als Hardnip ausgefiihrt ist.

18. Glattvorrichtung (1) gemaR einem der Anspri-
che 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel
vorgesehen sind, das Glattband (2) von der beheiz-
baren Walze (3) abzuheben oder abzuschwenken.
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19. Verfahren zur Behandlung einer Faserstoff-
bahn (6), wobei das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:

i) Glatten der Faserstoffbahn (6) in einem Walzennip
(7) zwischen einer beheizbaren Walze (3) und einer
Gegenwalze (4).

ii) Nachgelagertes Glatten der Faserstoffbahn (6) in
einer Kontaktzone (10) zwischen einem Glattband (2)
und der beheizbaren Walze (3), wobei die Tempera-
tur der Mantelflache der beheizbaren Walze (3) zwi-
schen 150°C und 300°C bevorzugt zwischen 170°C
und 260°C liegt und die spezifische Bandzugspan-
nung im Glattband (2) mehr als 70 kN/m, bevorzugt
mehr als 85 kN/, besonders bevorzugt zwischen 85/
m und 150 kN/m betragt.

20. Verfahren gemal Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Walzennip (7) in Schritt i) als
Hardnip ausgefihrt ist.

21. Verfahren gemall einem der Anspriche 19
oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange
der Kontaktzone (10) zwischen 400mm und 1500mm
bevorzugt zwischen 500mm und 1200mm besonders
bevorzugt zwischen 700mm und 1000mm betragt.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Figur 1:

Figur 2:

10/10



	Deckblatt
	DE102015200380 (A1)
	Bibliographische Daten
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Zeichnungen


