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‘Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmate til glansing av
en kartongbane, hvor banené (1) belagte side, idet terrstoff-
innholdet er mindre enn 80 vekt-%, blir fert i kontakt med et
oppvarmet, jevnt beltes (2) overflate, og banens motsatte side
blir fert i kontakt med et avkjeglt belte (3) eller til-
svarende, og apparatur til gjennomfgring av fremgangsmaten,
som omfatter et jevnt pelte (2) med oppvarmingshjelpemidler
(7) til oppvarming av beltet, plassert umiddelbart etter
beleggingshjelpemidlene (4) slik at banen ledes inn pa beltet
umiddelbart etter beleggingshjelpemidlene, med belegget vendt
mot beltet.
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Den foreliggende oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmate
til glansing av en papir- eller kartongbane, hvor det pa
banens ene side pafgres et belegg, banen tegrkes og belegget
glanses.

Oppfinnelsen vedrgrer videre et apparat til glansing av
en papir- eller kartongbane, og som omfatter en beleggnings-—
enhet og et tgrkeapparat.

De fremgangsmdter som for tiden anvendes til & utfgre
glansing av papir og kartong kan klassifiseres i to hoved-
grupper. De fremgangsmater hvor papiret beleggeé pa konven-
sjonell mate og belegget, som er tgrket nart opp til dets
endelige tgrrstoffinnhold, glittes, tilhgrer den fgrste hoved-
gruppe. Denne gruppe inkluderer flere svart forskjellige
teknikker, slik som f.eks. bgrste-glitting og hgyglans-—
kalandrering.

Den andre hovedgruppe bestdr av slike fremgangsmater
hvor belegget torkes og glanses pa en blank tgrkevalse. Denne
fremgangsmdte er kjent som gydebelegging (pour coating).

Ved bgrste—-glitting oppnas det ikke s@rlig god glans, og
denne fremgangsmate anvendes derfor mest som et supplement til
kalandrering. Kalandrering har imidlertid en uunngaelig ugun-
stig effekt pd kartongens fyldighet og stivhet.

I glittings—-fremgangsmatene, blir pigmentbelegget fgrst
torket ved anvendelse av kjent teknologi for konveksjons- og
stralingstgrking, og deretter glittet med anvendelse av
borste-glitting eller hgyglanskalandrering. Imidlertid er det
P& grunn av utilstrekkelig glans vanligvis ngdvendig & polere
slik kartong nar noe skal trykkes pad overflaten.
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Gydebelegging gir vesentlig bedre glans enn f.eks.
bgrste—glitting og hgyglanskalandrering. Dessuten reduseres
ikke fyldigheten ved gydebelegging. Videre kan den gydebe-
legging som nd& anvendes ikke benyttes som en prosess direkte
tilsluttet papir— eller kartongmaskiner. Dette skyldes at
moderne kartongmaskiners hgyeste driftshastighet er av
stgrrelsesorden 400-600 m/min, og papirmaskiner har drifts-
hastigheter opptil 1.300 m/min. Derimot er den hgyeste
gjennomfgrbare driftshastighet ved gydebelegging av ca. 100
m/min. Gydebeleggingens lave hastighet skyldes det faktum at
det vann som md avdampes fra belegget md fjernes pd en valse
gjennom basisbanen, dvs. at det véte belegg ledes mot en
polert valse og avvannes gjennom banens motstdende side. Ved
anvendelse av gydebelegging er den stgrste mulige valse-
diameter av stgrrelsesorden ca. 5 m, og dette setter en grense
for den region som er tilgjengelig for avdamping og dermed pa
hele prosessens tgrkekapasitet.

Formdlet med den foreliggende oppfinnelse er & eliminere
disse ulemper. Spesielt er det et mal for oppfinnelsen a
videreutvikle gydebeleggingsprosessen slik at dens effektivi-
tet, og gydebeleggingsmaskinens kapasitet kan @kes og bli hgy-
ere enn fgr, og samtidig beholde fordelene med gydebelegging.

Fremgangsmate ifglge oppfinnelsen er kjennetegnet ved at
banenes belagte side, hvor beleggets torrstoffinnhold er
mindre enn 80 vekt-%, blir fgrt i kontakt med overflaten til
et oppvarmet, jevnt, endelgst og tilfredsstillende varme-
ledende belte, og at banens motstdende side fores i kontakt
med et avkjwlt belte eller tilsvarende slik at fuktigheten som
er tilstede i1 belegget beveger seg gjennom banen og forlater
banen gjennom banens motstdende side med belegget i1 kontakt
med det jevne belte, slik at beleggets glans gker i lgpet av
togrkeprosessen.

Ytterligere foretrukne utfgrelse av fremgangsmaten
ifglge oppfinnelsen fremgadr av krav 2-4.

Apparatet ifglge oppfinnelsen er kjennetegnet ved at
torkeapparatet omfatter et jevnt, endelgst og tilfreds-
stillende varmeledende belte med valser og med oppvarmings-—
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organer til oppvarming av beltet, idet nevnte belte er
plassert like etter beleggingsenheten, at det er anordnet en
bane for & ledes inn pa beltet umiddelbart etter beleggings-
enheten, med belegget liggende an mot beltet, hvor beleggets
tgrrstoffinnhold er mindre enn 80 vekt-%, at terkeapparatet
inkluderer et avkjglingsapparat for avkjegling av banens
motstaende side, og at'banen er anordnet til & lgses fra
kontakten med beltet etter at belegget har terket og blitt
glanset mot beltet.

Ytterligere foretrukne utfgrelse av fremgangsmiten
ifzlge oppfinnelsen fremgdr av krav 6-9.

Ved undersgkelse av de faktorer som pavirker avdampings-—
hastigheten i samband med tgrring av pigmentbelegg pa papir
eller kartong, er det pavist at avdampingshastigheten er
pavirket av den avdampende substans, dvs. vannets partial-
trykk, tett opptil den avdampende overflate, sammenlignet med
det damptrykk for mettet damp som tilsvarer den aktuelle
temperatur, og til partialtrykket av andre gasser i omradet.
Dersom tegrkingen skjer ved atmosfaeretrykk, vil luftens par-
tialtrykk vere vesentlig hgyere enn vanndampens partialtrykk.
Nervaeret av luft sinker i vesentlig grad avdampingen av vann.
Avdampingshastigheten kan mangedobles ved at luften fjernes.

Hittil har den sakalte Condebelt-teknikk i forbindelse
med papirproduksjon vert anvendt til tgrking av papirbanen.
Condebelt-teknikken er basert pa den lgsning a redusere luft-
trykket i papirbaneporene forut for tegrking, i tillegg til at
vanndampen dannet ved fordamping kondenseres ved avkijgling,
for derved & holde vanndampens partialtrykk s& lavt som mulig
i fordampingsomrddet. Condebelt-teknikken har hittil ikke vert
anvendt i forbindelse med terking av et belegg, for ikke &
nevne glansing av et belegg. '

Den foreliggende oppfinnelse er basert pa anvendelse av
Condebelt-teknikken i forbindelse med belegging av papir
og/eller kartong, og spesielt i forbindelse med glansing. Slik
det anvises i oppfinnelsen, fgres papir- eller kartongbanen,
med et te@rstoffinnhold i belegget pd mindre enn 80%, i kontakt
med en oppvarmet, jevn og endelgs overflate med god varme-
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ledningsevne, slik som et blankpolert metallbelte, 0g banens
motsatte side fgres i kontakt med et avkjglt belte, sdsom en
teogrkende f£ilt eller tilsvarende. Fuktigheten i belegget vil
bevege seg gjennom banen og vil forlate banen gjennom banens
motsatte side mens belegget er i kontakt med beltets jevne
overflate, og derved gker beleggets glans under tgrkepro-
sessen.

Det skal dermed forstds at ved fremgangsmaten ifglge
oppfinnelsen anvendes Condebelt-teknikken, som i seg selv er
kjent innen faget i forbindelse med papirtsrking, idet be-
legget i tillegg til & torkes ved hjelp av nevnte teknikk,
ogsd glanses i kontakt med et jevnt belte, d.v.s. et metall-
belte, idet belegget derved samtidig glanses under tgrkingen.
Ved fremgangsmaten mangedobles fordampingshastigheten i for-
hold til tradisjonelle teknikker, ved at partialtrykkene av
luft og vanndamp i baneporene senkes. Fremgangsmatens
spesielle nyhet sees i den samtidige tgrking og glansing av
belegget. Ved fremgangsmaten baseres frembringelse av glans pa
det faktum at den overordentlige jevne og blanke metall-
overflate dupliseres pd overflaten av den vate og formbare
beleggoverflate.

Takket vere oppfinnelsen, kan driftshastigheten i sam-
band med papirbelegging og —glansing gkes betydelig. Videre
kan en papir- eller kartongbane ved oppfinnelsen endog be-
legges i en integrert prosess ved direkte kopling til en
papir- eller kartongmaskin. Energien som anvendes ved tgrking
av belegget kan gkes til gnsket niva fordi i Condebelt-
teknikken anvendes det et metallbelte til varmeoverfgring i
stedet for en valse, og dette belte kan fremstilles si& langt
som behovet tilsier uten at det patvinger noen begrensninger
péd avdampingsavstanden. Dersom det er gnskelig og pakrevet av
hensyn til tgrkekapasiteten, er det ogsd mulig & montere et
antall Condebelt-enheter etter hverandre slik at den gnskede
torkekapasitet kan oppnés.

Ved fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen er det spesielt
viktig at banens dekkede side, det vil si belegget, blir fert
i kontakt med overflaten av et oppvarmet, jevn og endelgst
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belte med god varmeledningsevne, straks etter pafgringen av
belegget og mens belegget er fuktig, med et tgrrstoffinnhold
P2 under 80%, fortrinnsvis mindre enn 70%. Dermed dreier det
seg nd om en ny utfgrelsesform av gydebeleggingsteknikken. Nar
banen er tgrket ved at fuktigheten er fgrt bort gjennom banen
og gjennom den side av banen som er motstdende til belegget,
frigjgres banen fra kontakt med det jevne belte. Den tgrke-
teknikk som anvendes her, dvs. Condebelt-teknikken, er i seg
selv tidligere kjent, f.eks. fra de finske patentskrifter FI-
54514, FI-55539 og FI-59635. I oppfinnelsens fremgangsmate og
apparatur kan tgrketeknikken og den dertil forbundne vakuum-
teknikk anvendes som ifglge de nevnte referanser, eller som pa
annet vis er kjent.

Cppfinnelsen skal nad beskrives i detalj ved hjelp av et
utforelseseksempel og under henvisning til den vedlagte
tegning som viser en apparatur ifglge oppfinnelsen til & utgve
fremgangsmaten.

Figuren viser en apparatur ifglge oppfinnelsen til
glansing av en kartongbane. Apparatet omfatter en be-
leggingsenhet 4 og et tgrkeapparat 5. Beleggingsenheten 4
omfatter en konvensjonell pafgringsrull 15 for spredning av
beleggingsmaterialet pd banens 1 overflate, et sjaberblad 16
for utjevning av belegget, og en stgttevalse 17, som banen
ledes til 4 runde og som forlgper i pilens 18 retning.
Beleggingsenheten kan utgjgres av en hvilken som helst type
beleggingsenhet som anvendes uavhengig av eller i forbindelse
med belegging av papir og/eller kartong.

Tgrkeapparatet 5 omfatter et endelgst, godt varme-
ledende, polert metallbelte 2, og et oppvarmingsorgan 7 for
oppvarming av dette belte, d.v.s. ved hjelp av damp. Beltet 2
plasseres umiddelbart etter beleggingsenheten 4 ved at banen 1
ledes inn péa beltet umiddelbart etter beleggingsenheten, med
belegget mot beltets polerte flate idet beleggets togrrstoff-
innhold er mindre enn 80 vekt-% nar belegget ledes i kontakt
med beltet 2.

Videre omfatter tgrkeapparatet 8 en tgrkefilt 1’ med

valser 12 og tgrkeapparat 13. Tgrkefilten ledes til & 1lgpe
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rundt valsene 12 i banens bevegelsesretning med en hastighet
som samsvarer med banens, d.v.s. med beltets 2. Tgrke-
apparatet 5 omfatter videre en endelgs, belte 2/ som er en god
varmeleder, med forbundne ruller og avkjglingsorgan 8, idet
beltet 2’ ledes til & lgpe rundt rullene 6’ i banens beveg-
elsesretning. Beltene 2 og 2’ utgjsr et beltepar hvor beltene
lgper parallelt mellom rullene 6 henholdsvis 6/, som er
presset mot hverandre. Tgrkefilten 1’ og banen som er plassert
pé& denne terkefilt ledes inn mellom beltene 2, 2’.

Det polerte belte 2 som ligger an mot dekket, oppvarmes
ved hijelp av oppvarmingsorganet 7, terkefilten under banen av-
kjzles kontinuerlig med beltets 1’ avkjglingsinnretning 8.
Fuktigheten vil da bevege seg fra belegget gjennom banen 2 inn
i tegrkefilten hvor den kondenseres. Tgrkefilten blir konti-
nuerlig terket ved hjelp av tegrkeapparatet 13, idet den fore-
tar sin rundgang pé rullene 12. Etter at den har lgpt gjennom
torkeapparetet 1, frigjgres banen fra tegrkefilten og ledes til
et annet tegrkeapparat 5/, som drives i samsvar med Condebelt-
teknikken.

Fgr banen ledes i kontakt med beltet 2 vakuum-behandles
den for fjerning av luft fra banen, dvs. for reduksjon av
lufttrykket inne i banen og 1 tgrkefilten, med sikte pa &
lette terkeprosessen. Bane og tgrkefilt ledes inn mellom belte
2 og 2’ straks etter vakuumbehandlingen. Beltene 2 og 2’ er
ugjennomtrengelige for luft, og vakuumbehandling av banen og
filten senker lufttrykket i banen og i filten, noe som frem-
skynder tgrkingen av banen idet luftens partialtrykk i banen
blir lavere enn forut og idet vanndampens partialtrykk til-
lates & bli hegyere enn normalt. Beltets 2 tgrkeinnretning 7
kan vazre et hvilken som helst terkeenhet, d.v.s. elektrisk,
gassflammedrevet, dampdrevet, etc. Dvs. tgrkeapparatet videre
kan omfatte et apparat for fjerning av vaske slik at den kon-
denserte damp fjernes.

Avkijglingsapparatet som betjener beltet 2’ og filten 1’
kan vere av en hvilken som helst kjent type avkjglingsinn-
retning som i seg selv er kjent innen denne teknikk, d.v.s. et
som fungerer ved hjelp av en avkjglt vaske eller gass. Videre
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kan tgrkeapparatet 13 som betijener filten 1’ vere et hvilken
som helst tgrkeapparat som i seg selv er kjent innen faget,
eksempelvis et som er basert pa trykkvalser, en oppvarmings-
anordning, vakuumanordning etc. Videre kan vakuumapparatet 10
vere av en hvilken som helst type, d.v.s. det er basert pa
vakuumkammere som er forbundet med rgr 20 til en vakuumpumpe
og forseglet ved overgangen til banen 1 og/eller filten 1’/.

I den utfegrelse som er vist, bzres banen 1 mellom de to
belter 2, 2’ som er ugjennomtrengelige for luft, d.v.s. de er
av metall, ovenpd en filt 1’. Banen kan alternativt ledes til
& ligge an mot beltet 2, utelukkende ovenpd filten 1/, og i
dette tilfelle anvendes avkjslingsapparat 8 til a avkjosle
filten direkte. Filten kan i det tilfelle vere enten ugjennom-—
trengelig eller gjennomtrengelig for luft.
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PATENTIEXKRAV,

1. Fremgangsméte til glansing av en papir- eller kartong-
bane (1) hvor det pa banens ene side pafgres et belegg, banen
togrkes og belegget glanses, karakterisert ved
at banens (1) belagte side, hvor beleggets tgrrstoffinnhold er
mindre enn 80 vekt-%, blir fert i kontakt med overflaten til
et oppvarmet, Jjevnt, endelgst og tilfredsstillende varme-—
ledende belte (2), og at banens motstaende side fgres i kon-
takt med et avkjglt belte (2’) eller tilsvarende slik at fuk-
tigheten som er tilstede i belegget beveger seg gjennom banen
og forlater banen gjennom banens motstdende side med belegget
i kontakt med det jevne belte, slik at beleggets glans gker i
lgpet av tgrkeprosessen.

2. Fremgangsmate 1 samsvar med krav 1, karakteri-
sert ved at luften fjernes fra banen (1) ved hjelp av
vakuumbehandling.

3. Fremgangsmdte i samsvar med krav 2, karakteri-
sert ved at beleggets torrstoffinnhold er mindre enn 70
vekt-%, fortrinnsvis 55 til 70 vekt-% nadr banen (1) bringes i
kontakt med det jevne belte (2).

4. Fremgangsmdte i samsvar med et av kravene 1-3,
karakterisert ved at banen (1) og en t@rke-
filt (1’) fores inn mellom to endelgse og tilfredsstillende
varmeledende belter (2, 2') som er ugjennomtrengelige for
luft, hvorav det belte som ligger an mot belegget er oppvarmet
og det andre belte er avkjglt.

5. Apparat for glansing av en papir— eller kartongbane, som
omfatter en beleggingsenhet (4) og et te@rkeapparat (5),
karakterisert ved at tegrkeapparatet (5) om-
fatter et jevnt, endelgst og tilfredsstillende varmeledende
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belte (2) med valser (6) og med oppvarmingsorganer (7) til
oppvarming av beltet, idet nevnte belte er plassert like etter
beleggingsenheten (4), at det et anordnet en bane (1) for a
ledes inn pa& beltet umiddelbart etter beleggingsenheten (4),
med belegget liggende an mot beltet, hvor beleggets tgrrstoff-
innhold er mindre enn 80 vekt-%, at torkeapparatet inkluderer
et avkijglingsapparat (8) for avkigling av banens motstdende
side, og at banen er anordnet til & l@ses fra kontakten med
beltet etter at belegget har tgrket og blitt glanset mot

beltet.

6. Apparat i samsvar med krav 5, karakterisert
v e d at apparaturen omfatter et vakuumapparat (10) til
fjerning av luft fra banen ved hjelp av vakuumbehandling.

7. Apparat i samsvar med et av kravene 5-7, k a r a k -
terisert ved at apparatet omfatter en tgrke-

filt (1') med valser (1l2) og tgrkeapparater (13), idet banen
(1) ledes mot beltet (2) pad filten, og at avkjglingsapparatene
omfatter et endelgst og godt varmeledende belte (2’) med
valser (16’) og avkjglingsorgan (8). |

8. Apparat i samsvar med et av kravene 5-7, kar ak -
terisert v e d at apparatet omfatter to jevne
metallbelter (2,-2') med valser (6, 6’) og, respektive, opp-
varmings- og avkjglingsapparater (7, 8), at beltene, p& en del
av deres krets, er anordnet til & lgpe parallelt og i det
vesentlige liggende an mot hverandre, og at banen fgres inn
mellom beltene.

9. Apparat i samsvar med et av kravene 5-8, k a r a k -
terisert ved at apparatet omfatter et antall tgrke-
apparater (5), som er plassert etter hverandre i banens be-
vegelsesretning, og at banen fgres til & lgpe gjennom disse.
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