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@ Bezug aus Fasermaterial fiir Glattwalzen.

@ Bekannte Fasermaterialien, im allgemeinen in Form eines
Papieres, zur Herstellung von Beziigen elastischer Kalander-
walzen fir die Papiersatinage haben den Nachteil, daf3 sie bei
ortlichen Uberhitzungen der Walzen zum Verbrennen neigen.
Die Erfindung betrifft ein Fasermaterial zum Bezug soicher
Kalanderwalzen, weiches neben den herkémmlich hierfiir
verwendeten Faserstoffen, namlich im wesentlichen Baum-
wollfasern, einen Anteil an Kohlenstoffasern enthalt. Hier-
durch wird ohne Verlust an technologischen Eigenschaften
der Walzenbeziige eine bessere Warmeableitung innerhalb
der Walze erreicht, durch die Ortliche Verbrennungen ver-
mieden werden konnen. Dem Fasermaterial kann auch ein
gewisser Anteil an RuB zugesetzt werden. Die Erfindung bet-
rifft ferner eine elastische Kalanderwalze, die mit einem sol-
chen Fasermaterial bezogen ist.
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Fasermaterial fiir die Herstellung von Beziigen
elastischer Gldttwalzen sowie eine elastische
Glittwerkswalze mit einem Bezug aus verdichtetem

Fasermaterial

TECHNISCHES GEBIET

Die Erfindung betrifft ein Fasermaterial fiir die Herstel-
lung von Beziigen elastischer Gl&ttwalzen, beispielsweise
von Superkalandern filir die Papiersatinage sowie elastische
Gldattwerkswalzen, die mit einem Bezug aus einem solchen
verdichteten Fasermaterial versehen sind.

Beispielsweise filir die Satinage, d.h. das Gldtten von hoch-
wertigen Druckpapieren, aber auch anderen Spezialpapieren
wie beispielsweise Pergamin, werden sog. Superkalander ver-
wendet, die aus einem Satz aufeinanderfolgender, jeweils
einen PreBspalt miteinander bildender Walzen bestehen, die
im wesentlichen abwechselnd aus harten Stahlwalzen und aus
Walzen mit einem stdrker elastischen Mantel bestehen, der
sich unter dem Druck im PreBspalt verformt. Durch die dabei
entstehende Geschwindigkeitsdifferenz und durch die durch

die Walkarbeit der elastischen Walzen erzeugte Temperatur
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wird das nacheinander durch die einzelnen PreBSspalte hin-
und hergefiihrte Papier gegléttet.

ZUGRUNDE LIEGENDER STAND DER TECHNIK

Als Material fiir den Mantel bzw. Bezug der elastischen Wal-
zen von Superkalandern hat sich ein spezielles Faser-
material durchgesetzt, welches unter hohen Drucken von etwa
500 bis 600 bar auf die Walzenkerne gépreBt und an-~
schlieBend zylindrisch abgedreht und poliért wird.

Als Fasermaterial werden vornehmlich Zellulosefasern, und
zwar Baumwollinters verwendet. Diesen Zellulosefasern
k6nnen aber auch andere Fasermaterialien beigemischt sein.
S0 besteht beispielsweise der europdische Standardbezug fiir
elastische Kalanderwalzen aus 80 % Baumwolle und 20 % '
Wolle. Flir Spezialzwecke werden auch Walzenbezlige mit bis
zu 50 % Asbestfasern verwendet.

Das fiir das Beziehen elastischef Gl&ttwerkswalzen bzw.
Kalanderwalzen verwendete Fasermaterial, das fiir den iiber-
wiegenden Teil der Einsatzgebiete im wesentlichen aus Baum-
wollfasern mit eventuell éinem Anteil von Wolle besteht,
wird in Form von Papier aus diesem Material eingesetzt, wel-
ches nach herktmmlichen Papierherstellungsverfahren auf
Langsiebpapiermaschinen hergestellt'wird. Aus dem Papier
werden achteckige oder runde Scheiben mit einer Mittel-
6ffnung fiir den Walzenkern dgeschnitten, die dann auf den
Walzenkern gestapelt und mit den erwdhnten Drucken bis 600
bar in axialer Richtung zusammengepreBt werden. Die so
vorbereiteten Walzen werden dann auf ein genaues MaB abge-
dreht und poliert.
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Es ist aber nicht unbedingt erforderlich, das Fasermaterial
flir den Walzenbezug in Form eines Papieres zur Verfiigung zu
stellen. Es sind auch Herstellungsverfahren bekannt, bei
denen das Fasermaterial, beispielsweise kardierte Baumwoll-
faser auf andere Art und Weise auf den Walzenkern aufge-
preBt wird. Heutzutage werden aber fast ausschlieBlich
Kalanderwalzenpapiere fiir den Neubezug der elastischen
Gl&ttwerkswalzen verwendet.

Zwar weisen die filir den Bezug elastischer Gldttwalzen ver-
wendeten Zellulosefasern, im wesentlichen Baumwollinters,
fiir das Gldtten der zu bearbeitenden Papiere erstklassige
technologische Eigenschaften auf, was zu ihrem allgemeinen
Einsatz gefiihrt hat, jedoch verursachen sie fiir den Betrieb
der Kalander eine Reihe von moglichen und im allgemeinen
kostenerzeugenden Schwierigkeiten. Bei der im Umfangsbe-
reich der Walzen unter den verwendeten Liniendrucken von
bis zu 300 daN/cm auftretenden Walkarbeit werden erhebliche
Temperaturen erzeugt. Bei der verhdltnismd@Big schlechten
Wiérmeleitfédhigkeit des Zellulosematerials der Baumwoll-
fasern entsteht in den Walzenmdnteln ein Wdarmestau durch
nicht abgeleitete Wdrmeenergie, der in einem Bereich von
etwa 10 mm unterhalb der Walzenoberfldche zu den hdchsten
Temperaturen fiihrt. Insbesondere treten Temperaturspitzen
im Bereich von Oberfl&chenbeschddigungen der Walzen auf,
die bei Abrissen der satinierten Papierbahn oder bei Durch-
gang von Fremdkdrpern durch die Walzenspalte leicht entste-
hen k6nnen. Insbesondere an solchen Stellen treten der-
artige Temperatursteigerungen auf, daB das.Fasermaterial
des Walzenbezuges unterhalb der Oberfliche hier regelrecht
verbrennt. Dadurch verliert der Walzenbezug in diesen Be-
reichen seine spezifischen Eigenschaften und.wird im all-

gemeinen fiir den weiteren Einsatz unbrauchbar, was erheb-

Jliche Kosten fiir einen Neubezug zur Folge hat.
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Man hat durch verschiedenste konstruktive MaBnahmen in den
Kalandern versucht, daflir Sorge zu tragen, daB Temperatur-
spitzen, die zu Walzenverbrennungen fihren, beispielsweise
durch interne Walzenkilhlungen vermieden werden. Bei der
schlechten Widrmeleitf&higkeit des Zellulosematerials haben
solche MaBnahmen aber nur beschrénkte Wirkung. Die auftre-
tenden Schwierigkeiten sowie MaBnahmen, mit denen versucht
wird, diese zu beseitigen, sind beispielsweise von E. Milinch
und W. Schmitz im "Wochenblatt fiir Papierfabrikation" 1980,
Heft 11/12 beschrieben. In dieser Vertffentlichung wird von
den fachkundigen Autoren best#tigt, daB die technologischen
Mbglichkeiten eines Superkalanders bisher nicht ausgenutzt
werden konnten, weil die erwdhnte Gefahr des Verbrennens
der elastischen Walzen bisher nicht beherrscht wurde. Bei
Kalandern fiir Spezialpapiere, die, wie Pergamin, eine sehr
starke Satinage erfordern, werden Kalanderwalzenbeziige mit
bis zu 50 % Asbestfasern verwendet, weil diese Fasern den
auftretenden hohen Temperaturen besser widerstehen. Der-
artige Walzenbezlige sind aber in ihren iibrigen technologi-
schen Eigenschaften nicht so glinstig. Es sind daher weitere
Versuche unternommen worden, hitzebestdndiges Fasermaterial
fir Kalanderwalzenbeziige zu finden, welches in seinen
technologischen Eigenschaften den Baumwollbeziigen gleich-
kommt. Bisher sind diese Bemiihungen aber nicht von Erfolg
gewesen.,

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

Mit der vorliegenden Erfindung wurde das Ziel verfolgt, das
Problem durch eine bessere Wiarmeableitung aus dem Walzen-
bezug zu 1l6sen, ohne daB8 dabei die technologischen Eigen-
schaften der bisher bewdhrten Fasermaterialien fiir elasti-
sche Glidttwalzenbeziige beeintrdchtigt werden.
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Erstaunlicherweise hat sich herausgestellt, daB durch einen
gewissen Zusatz von Kohlenstoffasern zu den Faserstoffen

des Materials fiir den Walzenbezug der Temperaturstau unter-
halb der Walzenoberfl&che fast vollsténdig beseitigt und
gleichzeitig die technologischen Eigenschaften, insbe-
besondere die Elastizitdt des Fasermaterials sogar noch ver-

bessert werden konnen.

Wenn in diesem Zusammenhang von “Fasermaterial™ gesprochen
wird, so ist damit das gesamte Material fiir den Walzenbezug
gemeint, welches im allgemeinen in Form eines Papieres zur
Verfiigung gestellt wird. Mit "Faserstoff"™ sind dagegen die
eigentlichen faserigen Substanzen im Fasermaterial gemeint,
die zusammen mit eventuell noch anderen Zusatzstoffen das

Fasermaterial als Werkstoff fir den Walzenbezug bilden.

GemdB der Erfindung kommen Anteile an Kohlenstoffaser vom
gesamten Faserstoff im Bereich von etwa 1,5 bis 15 Gew.-%
in Frage, vorzugsweise von etwa 3 bis 12 Gew.-%. Bei einem
Anteil von 2 Gew.-% ist je nach iibrigen Bedingungen und Zu-
sitzen mit einem merkbaren Effekt zu rechnen. Zugabemengen
tiber 10 Gew.-% sind zwar méglich, fiihren aber nicht mehr zu
einer wesentlichen Verbesserung des Effektes, so wie er
unter Betriebsbedingungen zur Beseitigung des Temperatur-
#tauves unter der Walzenoberfladche erforderlich ist. Da
Kohlenstoffaser relativ teuer ist, wirden hbhere.Zugabemen-
gen sich zumindest als kostennachteilig erweisen. -Bei der
Auswahl der Kohlenstoffaser ist darauf zu achten, daB sie
mit den ilibrigen Faserstoffen eine ausreichende Mischung in
der Stoffsuspension eingeht. Kohlenstoffasern, die in’ )
widssriger Suspension flotieren oder im wesentlichen hydro-
phob sind, sind weniger geeignet, insofern das Faser-
material vorher in einem normalen PapierherstellungsprozeB
in Form eines Papieres hergestellt wird., Hierfiir hat sich
beispielsweise eine Carbonfaser auf Polyacrylnitrilbasis
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als verarbeitbar erwiesen. Die Faserléngen der Kohlenstoffa-
gsern sollten zweckmiéBigerweise in der GrbBenordnung der vor-
herrschenden Faserléngen der librigen Faserstoffe liegen, um
eine mdglichst homogene Suspension erzeugen zu kénnen. Auch
die Faserdicke sollte grbéBSenordnungsmédfig dem {ibrigen Faser=-
stoff angepaBSt sein, damit eine gegenseitige Verfilzung der
Fasern bei der Papierherstellung auftreten kann. Kohlen-
stoffasern mit einer L&nge von 3 mm und einem Durchmesser
von 5 bis 10 pm konnten beispielsweise mit Erfolg zusammen
mit Baumwollinters verarbeitet werden, die eine L&nge von 2
bis 3 mm und einen Durchmesser von 17 bis 27 ym haben.

Die Wiarmeleiteigenschaften des erfindungsgemidBen Faser-
materials kénnen auch durch die Zugabe eines elektrisch
leitenden RuBes zum Faserstoff noch verbessert werden. Zu-
gaben von 0,5 bis 10 Gew.~%, bezogen auf den gesamten Faser-
stoff sind m6glich. Jedoch ist der Effekt der RuBzugabe be-
zogen auf einen gleichen Gewichtsanteil im Vergleich zu den
Kohlenstoffasern wesentlich geringer. Die Verwendung von
RuB8 bei der Papierherstellung hat ferner den Nachteil, daB
dieses nicht faserige Material auf dem Papiermaschinensieb
schlechter zuriickgehalten wird und daher den Wasserkreis-
lauf belastet. AuBerdem trdgt die Kohlenstoffaser zur
Festigkeit und Elastizitdt des Papieres bei. Eine even-
tuelle Zugabe von RuB unter entsprechender Anpassung des
Kohlenstoffaseranteiles ist fiir den Einzelfall unter tech-
nologischen und Kostengesichtspunkten zu ermitteln.

Bevorzugte Papiere gemdf der Erfindung bestehen neben dem
Anteil &n Rohlenstoffasern aus einem Faserstoff aus im we-
sentlichen ausschlieBlich Baumwollfasern oder aus Baum-
wollinters und Wolle in Gewichtsverhdltnissen von 7 zu 3
bis 9 zu 1.

Die Erfindung betrifft auch die Verwendung des neuen Faser-
stoffes fiir die Herstellung von Beziigen fiir elastische
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Gldttwalzen, insbesondere von Kalanderwalzen, wie auch
elastische Glittwerkswalzen, die mit einem Bezug aus einem
verdichteten Fasermaterial versehen sind, welcher einen An-~
teil an Kohlenstoffasern, bevorzugt in den wie zuvor fir
das Papier beschriebenen Mengen enthdlt. Der Bezug der er-
findungsgemdfen Walzen braucht nicht notwendigerweise aus

einem Papier hervorgegangen zu sein. Ein Zusatz von RuB ist
auch hierbei mbglich.

AUSFUHRUNGSBEISPIELE

Die im folgenden beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele sollen
die Erfindung noch ndher erlidutern, ohne jedoch eine Be=

schrédnkung in dem Schutzumfang der Erfindung darzustellen:

Beispiel 1

Auf einem Laborblattbildner vom Typ "Rapid-Kothen" (siehe
Zellcheming-Merkblatt V/8/57: Einheitsmethode fiir die
Festigkeitsprifung von Zellstoffen, Blattherstellung mit
Hilfe des Rapid-Kothen-Gerédtes) wurden Laborblatter mit
einem Fldchengewicht von ca. 150 g/m? aus einem Faserstoff
aus 90' % Baumwollinters und 10 % Kohlenstoffaser herge-
stellt. Als Kohlenstoffaser wurde eine Carbonfaser auf Poly-
acrylnitrilbasis mit der Typenbezeichnung Sigrafil SFC 3

der SIGRI Elektrographit GmbH in Meitingen verwendet. Diese
Faser hat eine Faserldnge von 3 mm und Faserdurchmesser zwi-
schen 5 und 10 pm. Der Durchmesser der Kohlenstoffaser be-
trug damit etwa die Hdlfte des Durchmessers der verwendeten
B&umwollinters, der iiblicherweise zwischen 17 und 27 pm
liegt. Die Faserldnge von Second-Cut-Baumwollinters liegt
etwa zwischen 2 und 3 mm. Die L&nge der Kohlenstoffasern

entsprach daher im wesentlichen der Ldnge der verwendeten
Zellulosefasern.
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Diese Papiere wurden in einem Labor-Priifverfahren auf ihre
Eignung getestet, welches im wesentlichen die Belastung
elastischer Kalanderwalzen simuliert. Dieses Priifverfahren
ist in der bereits eingangs erwdhnten Verdffentlichung von
E. Minch und E. Schmitz aus dem Wochenblatt fiir Papierfabri-
kation, 1980, Nr. 11/12 erwdhnt. Bei diesem Priifverfahren
wird aus ilibereinandergelegten Bl&dttern des Versuchspapieres
ein viirfel von 40 mm Kantenl&nge unter einem Druck gepreSt,
wie er auch bei der Herstellung der Kalanderwalzenbezilige
angewendet wird. Auf diesen Probewiirfel wird dann ein
StoBel aufgesetzt, der'mittels eines PreBlufthammers unter
Wechselbelastung gesetzt wird. Unterhalb der Belastungs-
stelle werden TemperaturmeBfiihler in den Probewirfel einge-
lassen, und zwar ein erster Temperaturmeffiihler 10 mm unter-
halb der Oberflédche und ein zweiter Temperaturmeffiihler

20 mm unterhalb der Oberfl&che. Die Wechselbelastung des
Probewiirfels wird solange durchgefiihrt, bis der Bereich
unter dem St6Bel verbrennt, ein sog. "burn-out" auftritt.
Fir herkémmliche Kalanderwalzenpapiere aus etwa 80 % Baum-
wollfaser und 20 % Wollfaser liegen die Priifbedingungen fiir
den St6Bel bei einer Last von 50 kp und einer Frequenz von

50 Hz, entsprechend einem Wechseldruck von 5,0 bar.

Eine Standzeit eines Probewlirfels aus herkSmmlichem Ma-
terial von 20 Minuten wird hierbei als gut, eine solche von
nur 10 Minuten als schlecht bewertet. Die Temperatur-
differenz zwischen den MeBfiihlern 1 und 2 liegt bei herkomm-
lichen Kalanderwalzenpapieren gegen Ende des Versuches bei |
etwa 90°C. Da das Temperaturgefdlle zwischen den beiden MeB-
fihlern ein MaB fiir die Wdrmeableitféhigkeit der Probe ist,
geht aus diesem Wert bereits die schlechte Widrmeableitung
von Kalanderwalzenpapieren auf Zellulosebasis hervor, die

zu dem erwdhnten Temperaturstau und schlieBlich zu dem

burn-out unterhalb der Probenoberfl&dche fiihrt.
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Mit dem Versuchspapier gemdB8 der Erfindung trat auch nach
40 Minuten Versuchsdauer noch kein burn-out ein. Die Tem-
peraturdifferenz zwischen den MeBSfiihlern 1 und 2 stellte
sich nach einiger Zeit auf 30°C ein und &nderte sich nicht
mehr, woraus geschlossen werden konnte, daB sich ein Gleich-
gewichtszustand in der Wdrmeableitung eingestellt hatte, so
daB mit einem Ausbrennen der Probe unter dem St&Bel iiber-
haupt nicht mehr zu rechnen war.

Beispiel 2

Unter den gleichen Bedingungen wie bei Beispiel 1 beschrie-~
ben, wurde wiederum ein Probewilirfel hergestellt, es wurde
jedoch die Belastung durch den St&Bel verdoppelt. Bei her-
kémmlichen Kalanderwalzenpapieren tritt unter dieser
Belastung ein burn-out innerhalb von wenigen Minuten auf.
Beim erfindungsgemdfen Versuchspapier trat auch unter
diesen verschédrften Bedingungen noch kein Ausbrennen auf.
Erst nach zusdtzlicher ErhShung auch der Belastungsfre-
quenz konnte nach einer Standzeit von 55 Minuten ein
burn-out erreicht werden. Die an den MeBflihlern gemessenen

Temperaturen betrugen 216°C (MeBfithler 1) und 152°C (MeB-
fiihler 2).

Beispiel 3

Aufgrund dieser auBergewdhnlich giinstigen Versuchsergeb-
nisse wurde auf einer kommerziellen Papiermaschine ein

Kalanderwalzenpapier aus 90 Gew.-% Baumwollinters und 10

Gew.-% Kohlenstoffasern der unter Beispiel 1 genannten Art

bei einer Maschinengeschwindigkeit von etwa 80 bis 90 m/min
mit einem Fl&achengewicht von etwa 160 bis 170 g/m? herge-

stellt. Mit diesem Papier wurde eine Kalanderwalze bezogen,
die in einen Kalander fiir die Satinage von Pergaminpapieren
eingesetzt wurde, der unter auBerordentlich hohen Satinage-
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belastungen arbeitet und in dem deshalb normalerweise aus-
schlieBlich nur elastische Kalanderwalzen verwendet werden,
deren Walzenbezlige einen hohen Anteil an Asbestfasern ha-
ben. Friihere Versuche mit elastischen Walzenbeziigen aus
Baumwolle ergaben Standzeiten fiir die Walzen von weniger
als 2 Stunden. Die Walze mit dem erfindungsgemidBen Bezug
konnte iiber eine Produktionszeit von 526 Stunden gefahren
werden. Es stellte sich dann eine matte Oberfl&dche ein und
beim anschlieBnden Abspalten des Bezuges wurde festge-
stellt, daB die Walze vollstdndig verbrannt war. Im Gegen-
satz zu dieser Erscheinung miissen die meisten herkdmmlichen
Walzen wegen o6rtlicher Verbrennungen gewechselt werden. Ein
Einsatz bis zum vollstédndigen Verbrennen des Materials wird
dabei nie erreicht. Dies deutet darauf hin, da8 die beim Be-
trieb eines Kalanders nie zu vermeidenden Oberfldchenbeschd-
digungen, die zu ortlichen Erwdrmungen und einem Ortlichen
Ausbrennen fiihren, bei der erfindungsgemd@Ben Walze kaum von
EinfluB sind, weil dort offenbar die ortlichen Temperatur-
erhthungen besser abgeleitet und auf die Gesamtwalze ver—
teilt werden.

GEWERBLICHE VERWERTBARKEIT

Die Ausfiihrungsbeispiele beweisen, daB8 mit dem erfindungsge-
mdBen Fasermaterial Bezlige fiir elastische Kalanderwalzen
erzeugt werden kdnnen, die den bisher bekannten Walzenbezili-
gen in bezug auf ihre Standfestigkeit um ein Erhebliches
iiberlegen sind, wobei sich der Zusatz der Kohlenstoffasern
auch technologisch gilinstig auf die Walzenarbeit auswirkt.
Diese durchaus glinstigen Ergebnisse ermdglichen weiterhin
von den Maschinenherstellern bereits seit einiger Zeit ins
Auge gefaBte Anderungen und neue Einsatzmdglichkeiten in
der Kalandertechnologie, die wegen der Ausbrenngefahr der
herkommlichen Kalanderwalzenbeziige nicht verwirklicht wer-
den konnten.
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Patentanspriiche

Fasermaterial in Form eines Papieres filir die Herstel-
lung von Beziligen elastischer Gldttwalzen, beispiels-

weise von Superkalandern flir die Papiersatinage, da-

durch gekennzeichnet, daB der eigentliche Faserstoff

des Fasermaterials einen Anteil von Kohlenstoffasern

enthdlt,

Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Anteil von Kohlenstoffasern, bezogen auf
den Gesamtfaserstoff, zwischen 1,5 und 15 Gew.-%, vor-
zugsweise zwischen 3 und 12 Gew.-% betrdgt.

Fasermaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es zusdtzlich zum Faserstoff einen An-
teil von 0,5 bis 10 Gew.-% eines elektrisch leiten-

den RuBes, bezogen auf den Gesamtfaserstoff enthdlt.

Fasermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der nicht aus Kohlenstoffa-
sern bestehende Faserstoff im wesentlichen aus Baum-

wollfasern, insbesondere aus Baumwollinters besteht.

Fasermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der nicht aus Kohlenstoffa-
sern bestehende Faserstoff aus Baumwollinters und Wolle
im Gewichtsverhdltnis von 7 zu 3 bis 9 zu 1 besteht.

Fasermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekénnzeichnet, daf der Faserstoff einen An-
teil von bis zu 50 % Asbestfasern enthdlt.

Verwendung des Fasermaterials nach einem der Anspriiche
1 bis 6 zur Berstellung von Bezligen fiir elastische
Gldttwalzen, insbesondere von Kalandern.
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Elastische Gladttwerkswalze, insbesondere fiir die Pa-
piersatinage mit einem Bezug aus verdichtetem Faser-
material, dadurch gekennzeichnet, daB8 der Bezug einen
Anteil von Kohlenstoffasern enthdlt.

Elastische Gl&ttwerkswalze nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB8 der Anteil des Bezuges an Kohlen-
stoffasern zwischen 2 und 15 Gew.-%, bezogen auf den
Gesamtfaserstoff betridgt.

Elastische Glattwerkswalze nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Bezug zusdtzlich einen
Anteil von 0,5 bis 10 Gew.—-% eines elektrisch leitenden
RuBes, bezogen auf den Gesamtfaserstoff enthilt.
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