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(54) Anordnung zum Gléatten einer Faserstoffbahn

(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Glat-
ten einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoff-
bahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben bei dem die Faserstoffbahn (1) durch

zumindest einen verlangerten Glattspalt gefuhrt wird, der
von zwei glatten Pressflachen gebildet wird.

Dabei soll das Glattergebnis und die Feuchtevertei-
lung Uber die Bahndicke dadurch verbessert werden,
dass wenigstens eine Pressflache beheizt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Glét-
ten einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoff-
bahn in einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung derselben bei dem die Faserstoffbahn durch zumin-
dest einen verlangerten Glattspalt gefuhrt wird, der von
zwei glatten Pressflachen gebildet wird.

[0002] Derartige Glattanordnungen sind seit langem
bekannt, kénnen jedoch hinsichtlich des Gléattergebnis-
ses, insbesondere bei Glanz und Glatte nicht immer voll
befriedigen.

[0003] AuRerdem stellt sich im Herstellungsprozess
oft ein Feuchtigkeitsgefalle Uber die Bahndicke ein, wel-
che zur Rollneigung der Faserstoffbahn fihrt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Glattung und die Feuchteverteilung Uiber die Bahndicke
der Faserstoffbahn zu verbessern.

[0005] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass wenigstens eine Pressflache beheizt ist.
[0006] Durch die Beheizung der Pressflache kann das
Glattergebnis bereits wesentlich gesteigert werden.
[0007] Dies gilt erst recht, wenn beide Pressflachen
beheizt sind.

[0008] Die Beheizung der Pressflache fuhrt dabei zur
Erwarmung der kontaktierten Seite der Faserstoffbahn.
Nach dem Verlassen des Glattspaltes kann die erwarmte
Seite der Faserstoffbahn ausdampfen, was zu einer Ver-
minderung des Feuchtegehaltes vor allem auf dieser Sei-
te der Faserstoffbahn fiihrt.

[0009] Wie weit sich dabei die Erwarmung Uber die
Breite der Faserstoffbahn auswirkt, hangt insbesondere
von der Dicke der Faserstoffbahn und der Temperatur
der beheizten Pressflache ab.

[0010] Sind beide Pressflachen beheizt, so kann nicht
nur die beidseitige Glattung wesentlich verbessert, son-
dern auch der Feuchtegehalt Gber die Bahndicke relativ
stark vermindert und so ein eventuelles Feuchtegefalle
Uiber die Bahndicke ausgeglichen werden.

[0011] InvielenFallenistesjedoch ausreichend, wenn
nur eine Pressflache beheizt ist. Da die Beheizung der
Kontaktseite der Faserstoffbahn zu einer verstérkten
Trocknung auf dieser Seite der Faserstoffbahn fiihrt, soll-
te die beheizte Pressflache auf der Seite der Faserstoff-
bahn angeordnet sein, die den héheren Feuchtegehalt
aufweist.

[0012] Die Beeinflussung der Feuchteverteilung tUber
die Bahndicke der Faserstoffbahn kann noch dadurch
verbessert werden, dass die andere Pressflache gekiihlt
wird.

[0013] Die Kihlung erhoht dabei den Feuchtegehalt
auf der Kontaktseite der Faserstoffbahn mit der gekuihl-
ten Pressflache, wahrend die Erwérmung der Faserstoff-
bahn auf der gegenuberliegenden Seite den Feuchtege-
halt vermindert.

[0014] Dementsprechend sollte die gekihlte Pressfla-
che auf der Seite der Faserstoffbahn mit dem geringeren
Feuchtegehalt liegen.
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[0015] Die Glattung und die Beeinflussung der Feuch-
teverteilung kénnen dadurch noch weiter verbessert wer-
den, dass zumindest zwei Glattspalte vorhanden sind.
[0016] Dabeigenigtes oft, wenn beide Glattspalte nur
eine beheizte Pressflache aufweisen.

[0017] DerAbstand zwischen den Glattspalten ermdg-
licht das Ausdampfen der Faserstoffbahn und fuhrt so
zur Verminderung des Trockengehaltes der Faserstoff-
bahn.

[0018] Um die Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn hin-
sichtlich des Feuchtegehaltes, aber auch hinsichtlich
Glanz und Glatte zu vermindern, sollte die beheizte
Pressflache der beiden Glattspalte auf unterschiedlichen
Seiten der Faserstoffbahn angeordnet werden.

[0019] Dabei kann eine Optimierung hinsichtlich der
Feuchteverteilung noch dadurch erreicht werden, dass
wenigstens ein, vorzugsweise beide Glattspalte eine ge-
kihlte Pressflache aufweisen.

[0020] Die Glattspalte sollten mdglichst lang ausge-
fuhrt werden, so dass ein Pressdruck im Glattspalt zwi-
schen 0,5 und 5 bar, vorzugsweise zwischen 3 und 5 bar
ausreicht. Dieser relativ geringe Pressdruck hat eine we-
sentlich geringere Verdichtung der Faserstoffbahn zur
Folge als tblich.

[0021] Im Hinblick auf ein gutes Glattergebnis aber
auch eine effiziente Beeinflussung des Feuchtegehaltes
und der -verteilung ist es vorteilhaft, wenn die beheizte
Pressflache eine Temperatur zwischen 60 und 250°C,
vorzugsweise zwischen 130 und 180°C hat.

[0022] Zur Bildung eines verlangerten Glattspaltes ist
es von Vorteil, wenn zumindest eine Pressflache von ei-
nem glatten, flexiblen Band gebildet wird.

[0023] Fur bestimmte Anforderungen kann es vorteil-
haft sein, wenn beide Pressflachen von je einem glatten,
flexiblen Band gebildet werden, wobei zumindest das
Band zur Bildung der beheizten Pressflache thermisch
leitend ist.

[0024] Dabei kénnen die Pressdriicke Uber Anpres-
selemente erzeugt werden, welche die Bander gegen-
einander driicken

[0025] Eine besonders vorteilhafte Anordnung ergibt
sich jedoch, wenn eine Pressflache von einem Zylinder
mit glatter Mantelflache und die andere Pressflache von
einem den Zylinder teilweise umschlingenden, glatten,
flexiblen und vorzugsweise impermeablen Band gebildet
wird.

[0026] Die Rauhigkeit des mit der Faserstoffbahn in
Kontakt kommenden Bereiches des Bandes und/oder
des Zylinders sollte eine Rauhigkeit Ry zwischen 0,01
und 0,2 pm haben.

[0027] Diese Anordnung ist relativ einfach im Aufbau.
[0028] Dabeisollte der Zylinder beheizt sein, wobei die
Beheizung mit Ol oder iiber Induktion, vorzugsweise je-
doch mit Dampf erfolgt.

[0029] Des Weiteren sollte im Umschlingungsbereich
des Bandes gegenliber dem Zylinder eine Druckhaube
angeordnet sein, die einen auf das Band gegen die Man-
telflache gerichteten Anpressdruck austibt.
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[0030] Als Druckmedium sollte dabei Druckluft oder
Wasser zum Einsatz kommen.

[0031] Um die Wirkung der Druckhaube zu verbes-
sern, sollte diese gegenliber dem impermeablen Band
abgedichtet sein.

[0032] AuRerdem kann das Band uber das Druckme-
dium temperiert, d. h. gekihlt oder erwarmt werden. Fur
den Glattprozess ist es von Vorteil, wenn die Temperatur
des Druckmediums zwischen 60 und 95°C liegt.

[0033] Dabei sollte im Interesse eines langen Glatt-
spaltes der Umschlingungswinkel des Bandes zwischen
60 und 300°, vorzugsweise zwischen 120 und 240° gro3
sein.

[0034] Die Pressdriicke in diesem Glattspalt kénnen
Uiber die Bandspannung und/oder das Druckmedium der
Druckhaube und/oder ein zusétzliches Anpresselement
erzeugt werden.

[0035] Esistauchvon Vorteil, wenn das Band vor und/
oder nach der Umschlingung uber je eine Leitwalze ge-
fuhrt wird, welche gegen die Mantelflache des Zylinders
gedrickt wird. Die Erhéhung des Pressdrucks im Glatt-
spalt im Bereich des Pressspaltes zwischen dem Zylin-
der und einer Leitwalze kann die Glattung verbessern.
[0036] Um die Belastbarkeit und die thermische Leit-
fahigkeit gewahrleisten zu koénnen, ist es vorteilhaft,
wenn das Band von einem Stahlband gebildet wird.
[0037] Unabhangig von der Ausfiihrung des Glattspal-
tes sollte dieser im Interesse einer intensiven Glattung
eine Lange zwischen 1 und 21 m, vorzugsweise zwi-
schen 2 und 19 m haben.

[0038] Zur zonenweisen Beeinflussung der Bahnpa-
rameter sollte auch der Pressdruck im Glattspalt, vor-
zugsweise zonenweise einstellbar sein.

[0039] Wegen der geringen Pressdricke und der da-
mit verbundenen geringen Verdichtung kann der Glatt-
spalt auch in Bereichen zum Einsatz kommen, in denen
die Faserstoffbahn noch einen relativ hohen Feuchtege-
halt hat.

[0040] Daher kann es von Vorteil sein, wenn wenig-
stens ein Glattspalt im Endbereich einer Trockenpartie
und/oder wenigstens ein Glattspalt nach der Trocken-
partie angeordnet ist.

[0041] Besonders vorteilhaft ist der Einsatz der Glat-
tanordnung in Bereichen der Maschine, in denen der
Trockengehalt der Faserstoffbahn zwischen 70 und 95
% liegt.

[0042] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfihrungsbeispielen néher erlautert werden. In der
beigefligten Zeichnung zeigt:

Figur 1:  einen schematischen Querschnitt durch ei-
nen Glattspalt und

Figur 2:  eine Anordnung mit zwei Glattspalten.

[0043] In beiden Fallen wird die Faserstoffbahn 1

durch zumindest einen Glattspalt gefiihrt, dessen glatte
Pressflachen jeweils von einem mit Wasserdampf be-
heizten Zylinder 3,4 und einem flexiblen, warmeleitenden
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Band 2 in Form eines Stahlbandes gebildet werden.
[0044] Dabei umschlingt das Band 2 den Zylinder 3,4
teilweise und erméglicht so die Bildung eines sehr langen
Glattspaltes, dessen Lange zwischen 1 und 19 m liegt.
[0045] Das Band 2 wird von dem Druckmedium (Was-
ser) einer Druckhaube 7 gegen die Mantelflache des Zy-
linders 3,4 gedriickt. In Verbindung mit der Bandspan-
nung kommt es so zu Pressdriicken zwischen 0,5 und 5
bar im Glattspalt. Dabei sind die Pressdriicke tber eine
zonenweise Steuerung des Druckmediums auch zonen-
weise steuerbar.

[0046] Diese geringen Pressdriicke ermdglichen we-
genderlangen Verweilzeit der Faserstoffbahn 1im Glatt-
spalt dennoch ein gutes Glattergebnis ohne eine ber-
maRige Verdichtung der Faserstoffbahn 1 befiirchten zu
mussen.

[0047] Vor und nach der Umschlingung des Zylinders
3,4 lauft das Band 2 liber je eine Leitwalze 5,6, welche
gegen den Zylinder 3,4 gedriickt wird. Dies fiihrt zu Spit-
zen im Pressdruckverlauf am Beginn und am Ende des
Glattspaltes, was das Glattergebnis positiv beeinflusst.
[0048] Die Temperatur der Mantelflache des Zylinders
3,4 liegt zwischen 130 und 180°C und bewirkt eine Er-
warmung der Kontaktseite der Faserstoffbahn 1. Nach
dem Verlassen des Glattspaltes kann diese erwérmte
Seite der Faserstoffbahn 1 ausdampfen, was zur Ver-
minderung des Feuchtegehaltes zumindest auf dieser
Seite der Faserstoffbahn 1 fuhrt.

[0049] Die Druckhaube 7 ist gegeniiber dem Band 2
abgedichtet, was die Wirksamkeit des Druckmediums
verbessern soll.

[0050] Dabei bewirkt das Druckmedium eine Abkih-
lung des Bandes 2 und damit auch der mit dem Band 2
in Kontakt kommenden Seite der Faserstoffbahn 1. Die
Temperatur des Druckmediums sowie des Bandes 2 liegt
zwischen 60 und 95°C.

[0051] Durch den Temperaturunterschied zwischen
beiden Seiten der Faserstoffbahn 1 kommt es zur Erho-
hung des Feuchtigkeitsgehaltes auf der kalten und zur
Verminderung auf der heiRen Seite der Faserstoffbahn 1.
[0052] ImErgebniskommtes zur Bildung eines Feuch-
tigkeitsgefalles Giber die Dicke der Faserstoffbahn 1 so-
fern die Feuchtigkeit vor dem Glattspalt annahernd aus-
geglichen war.

[0053] Fallsdie Faserstoffbahn 1 jedoch vor dem Glatt-
spalt bereits ein Feuchtigkeitsgefalle tiber die Dicke auf-
weist, was zu einer Rollneigung der Faserstoffbahn 1
fuihrt, so kann dieses ausgeglichen werden.

[0054] Hierzu muss die Seite der Faserstoffbahn 1 mit
dem hoheren Feuchtegehalt mit dem heiRen Zylinder 3,4
in Kontakt gebracht werden.

[0055] In Figur 1 besteht die Glattanordnung nur aus
einem erfindungsgemafen Glattspalt, wobei durchaus
noch andere konventionelle Glattanordnungen vorhan-
den sein kdnnen.

[0056] Umdennoch eine intensive Glattung zu ermég-
lichen, ist der Umschlingungswinkel des Bandes 2 relativ
grof3 - hier tiber 270° - gewahlt. Auch die Druckhaube 7
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erstreckt sich iber einen Umfangsbereich von mehr als
180°.

[0057] Im Gegensatz hierzu wird die Glattanordnung
gemal Figur 2 von wenigstens zwei derartigen Glattspal-
ten gebildet.

[0058] Dies erlaubt nicht nur eine Verbesserung des
Glattergebnisses sondern auch eine erhebliche Vermin-
derung der Zweiseitigkeit der Faserstoffbahn 1.

[0059] Hierzu befinden sich die beheizten Zylinder 3,4
auf verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn 1, so dass
jede Seite der Faserstoffbahn 1 einmal aufgeheizt und
gekihlt wird.

[0060] Im Ergebnis vermindert sich nicht nur der
Feuchtegehalt der Faserstoffbahn 1 allgemein, sondern
es kommt durch die wechselseitige Behandlung auch zu
einem Ausgleich des Feuchtehaltes des Faserstoffbahn
1 uber deren Dicke.

[0061] Indiesem Beispiel sind die Umschlingungswin-
kel der Bander 2 wesentlich kiirzer bei ca. 90°, wobei
sich die Druckhauben 7 Giber ungeféhr 45° des Zylinder-
umfangs erstrecken. Dies wird insbesondere auch durch
das Vorhandensein von zwei Glattspalten moglich.
[0062] In beiden Fallen befinden sich die Glattspalte
am Ende der Trockenpartie einer Papiermaschine, wobei
die Zylinder 3,4 von den Trockenzylindern der Trocken-
partie gebildet werden.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum Glatten einer Papier-, Karton- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine
zur Herstellung und/oder Veredlung derselben bei
dem die Faserstoffbahn (1) durch zumindest einen
verlangerten Glattspalt gefuhrt wird, der von zwei
glatten Pressflachen gebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Pressflache beheizt ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
beide Pressflachen beheizt sind.

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
nur eine Pressflache beheizt ist.

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die andere Pressflache gekihlt wird.

5. Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest zwei Glattspalte vorhanden sind.

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
beide Glattspalte nur eine beheizte Pressflache auf-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

weisen.

Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die beheizte Pressflache der beiden Glattspalte auf
unterschiedlichen Seiten der Faserstoffbahn (1) an-
geordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

wenigstens ein, vorzugsweise beide Glattspalte eine
gekihlte Pressflache aufweisen.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Pressdruck im Glattspalt zwischen 0,5 und 5,
vorzugsweise zwischen 3 und 5 bar liegt.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

die beheizte Pressflache eine Temperatur zwischen
60 und 250°C, vorzugsweise zwischen 130 und
180°C hat.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Pressflache von einem glatten, fle-
xiblen Band (2) gebildet wird.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

beide Pressflachen von je einem glatten, flexiblen
Band (2) gebildet werden, wobei zumindest das
Band (2) zur Bildung der beheizten Pressflache ther-
misch leitend ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass

eine Pressflache von einem Zylinder (3,4) mit glatter
Mantelflache und die andere Pressflache von einem
den Zylinder (3,4) teilweise umschlingenden, glatten
und flexiblen Band (2) gebildet wird.

Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
der Zylinder (3,4) beheizt ist.

Anordnung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

im Umschlingungsbereich des Bandes (2) gegen-
Uber dem Zylinder (3,4) eine Druckhaube (7) ange-
ordnet ist, die einen, auf das Band (2) gegen die
Mantelflache des Zylinders (3,4) gerichteten An-
pressdruck ausubt.

Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Band (2) impermeabel ist.
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Anordnung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

zumindest der mit der Faserstoffbahn (1) in Kontakt
kommende Bereich des Bandes (2) und/oder des
Zylinders (3,4) eine Rauhigkeit R, zwischen 0,01
und 0,2 pm hat.

Anordnung nach einem der Anspriche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

als Druckmedium fur die Druckhaube (7) Druckluft
zum Einsatz kommt.

Anordnung nach einem der Anspriche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

als Druckmedium fir die Druckhaube (7) Wasser
zum Einsatz kommt.

Anordnung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Druckmedium gekihlt wird.

Anordnung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Druckmedium erwarmt wird.

Anordnung nach einem der Anspriiche 18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass

die Temperatur des Druckmediums zwischen 60 und
95°C liegt.

Anordnung nach einem der Anspriiche 13 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Umschlingungswinkel des Bandes (2) zwischen
60 und 300°, vorzugsweise zwischen 120 und 240°
liegt.

Anordnung nach einem der Anspriiche 13 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Band (2) vor und/oder nach der Umschlingung
Uber je eine Leitwalze (5,6) gefiuhrt wird, welche ge-
gen die Mantelflaiche des zZylinders (3,4) gedriickt
wird.

Anordnung nach einem der Anspriiche 13 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Band (2) von einem Stahlband gebildet wird.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Glattspalt eine Lange zwischen 1 und 21 m, vor-
zugsweise zwischen 2 und 19 m hat.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Pressdruck im Glattspalt, vorzugsweise zonen-
weise einstellbar ist.
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28.

29.

30.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Glattspalt im Endbereich einer Trok-
kenpartie angeordnet ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Glattspalt nach der Trockenpartie
angeordnet ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Glattspalt in einem Bereich angeordnet ist, in
dem die Faserstoffbahn (1) einen Trockengehalt
zwischen 70 und 95 % hat.
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