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(54) Kalander

(57) Die Erfindung betrifft einen Kalander zur Glät-
tung einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/ �oder
Veredlung derselben mit zumindest drei Glättspalten.

Dabei soll eine beidseitige Glättung der Faserstoff-

bahn (1) mit minimalem Aufwand dadurch ermöglicht
werden, dass ein Glättspalt von zwei harten und beheiz-
ten Glättwalzen (2,3) gebildet wird, von denen wenig-
stens eine durchbiegungsgesteuert ausgebildet ist und
beide Glättwalzen (2,3) an jeweils einem verlängerten
Glättspalt beteiligt sind.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft einen Kalander zur Glät-
tung einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faser-
stoffbahn in einer Maschine zur Herstellung und/�oder
Veredlung derselben mit zumindest drei Glättspalten.
�[0002] Zur beidseitigen Glättung von Faserstoffbah-
nen, beispielsweise Kopierpapieren, werden gegenwär-
tig oft mehrere Breitnipkalander in Verbindung mit einem
Glättwerk zur Optimierung des Dickenquerprofils einge-
setzt.�
Dies ist relativ aufwendig.
�[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
beidseitige Glättung mit vermindertem Aufwand zu er-
möglichen.
�[0004] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass ein Glättspalt von zwei harten und beheizten
Glättwalzen gebildet wird, von denen wenigstens eine
durchbiegungsgesteuert ausgebildet ist und beide Glätt-
walzen an jeweils einem verlängerten Glättspalt beteiligt
sind.
�[0005] Durch die Vereinigung aller erforderlichen
Glättspalte in einem Kalander sinkt der Aufwand erheb-
lich. Dabei dienen die verlängerten Glättspalte der Glät-
tung der mit der glatten, heißen Mantelfläche der harten
Glättwalzen in Kontakt kommenden Seite der Faserstoff-
bahn. Der verlängerte Glättspalt ermöglicht wegen der
verlängerten Verweilzeit eine volumenschonende Glät-
tung.
�[0006] Der zwischen den beiden harten Glättwalzen
gebildete Glättspalt fungiert hier gleichzeitig als Wende-
spalt. Da zumindest eine harte Glättwalze durchbie-
gungsgesteuert ausgeführt ist, kann in diesem Wende-
spalt auch gleichzeitig das Dickenquerprofil der Faser-
stoffbahn beeinflusst werden.
�[0007] Dabei genügt es, wenn der Kalander nur einen,
von zwei harten Glättwalzen gebildeten Glättspalt be-
sitzt.
�[0008] Die verlängerten Glättspalte können von einer
harten Glättwalze und einem gegen diese gedrückten,
endlos umlaufenden Band oder von einer harten Glätt-
walze und einer Glättwalze mit elastischem Walzenman-
tel gebildet werden.
�[0009] Es kann aber auch von Vorteil sein, wenn zu-
mindest ein verlängerter Glättspalt von einer harten
Glättwalze und einer Schuhwalze gebildet wird.
�[0010] Schuhwalzen haben einen flexiblen Walzen-
mantel, der von einem Anpresselement mit konkaver
Pressfläche zur Gegenwalze, hier der harten Glättwalze
gedrückt wird.
�[0011] Da die Streckenlasten in den verlängerten
Glättspalten meist wesentlich höher als im Glättspalt zwi-
schen den harten Glättwalzen sind, sollten zwischen den
gegenüberliegenden Lagern der harten Glättwalzen
Kompensationseinrichtungen zur Presskraftaufnahme
vorhanden sein.
�[0012] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-

fügten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen
Querschnitt durch einen Kalander.
�[0013] Der Kalander wird von einem Walzenstapel aus
vier übereinander angeordneten Walzen 2,3,4,5 gebil-
det, wobei benachbarte Walzen 2,3,4,5 jeweils einen
Glättspalt zur Glättung der Faserstoffbahn 1 bilden.
�[0014] Die beiden mittleren Glättwalzen 2,3 haben ei-
ne glatte, harte und beheizte Mantelfläche aus Metall.
Um die Faserstoffbahn 1 in dem, zwischen diesen harten
Glättwalzen 2,3 gebildeten Glättspalt hinsichtlich des
Dickenquerprofils beeinflussen zu können, sind beide
2,3 durchbiegungsgesteuert ausgeführt.
�[0015] Hierzu wird der harte Walzemantel von mehre-
ren, separat steuerbaren und sich auf der feststehenden
Walzenachse abstützenden, hydraulischen Anpresskol-
ben zur gegenüberliegenden harten Glättwalze 2,3 ge-
drückt. Die Schmierung zwischen der Pressfläche der
Anpresskolben und dem rotierenden Walzenmantel
kann hydrostatisch und/�oder hydrodynamisch erfolgen.
�[0016] Gleichzeitig sind die harten Glättwalzen 2,3
auch jeweils an einem verlängerten Glättspalt beteiligt.
Hierzu wird eine obere Schuhwalze 4 gegen die obere,
harte Glättwalze 2 und eine untere Schuhwalze 5 gegen
die untere, harte Glättwalze 3 gedrückt.
�[0017] Schuhwalzen 4,5 besitzen einen flexiblen Wal-
zenmantel, der von einem Anpresselement mit konkaver
Pressfläche zur gegenüberliegenden, harten Glättwalze
2,3 gedrückt wird. Der dabei entstehende, verlängerte
Glättspalt erlaubt wegen der relativ langen Verweilzeit
der Faserstoffbahn 1 im Glättspalt eine intensive und
dennoch volumenschonende Glättung der Faserstoff-
bahn 1.
�[0018] Hierbei wird die jeweils mit der heißen Mantel-
fläche der harten, glatten Glättwalzen 2,3 in Kontakt kom-
mende Seite der Faserstoffbahn 1 intensiv geglättet. Im
Ergebnis wird zuerst die Unterseite und im, in Bahnlauf-
richtung 9 folgenden unteren, verlängerten Glättspalt
dann die Oberseite der Faserstoffbahn 1 geglättet.
�[0019] Da die Streckenlasten in den verlängerten
Glättspalten wesentlich größer als die Streckenlasten im
dazwischen liegenden Glättspalt zwischen den harten
Glättwalzen 2,3 sind, befindet sich zwischen den gegen-
überliegenden Lagern der harten Glättwalzen 2,3 jeweils
eine Kompensationseinrichtung 8. Dies nimmt die Kräfte
auf und erlaubt so eine optimale Dickenquerprofilierung
der Faserstoffbahn 1.
Diese kompakte Anordnung vermindert den Investitions-
und Raumbedarf erheblich.

Patentansprüche

1. Kalander zur Glättung einer Papier-, Karton- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine
zur Herstellung und/ �oder Veredlung derselben mit
zumindest drei Glättspalten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
ein Glättspalt von zwei harten und beheizten Glätt-
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walzen (2,3) gebildet wird, von denen wenigstens
eine durchbiegungsgesteuert ausgebildet ist und
beide Glättwalzen (2,3) an jeweils einem verlänger-
ten Glättspalt beteiligt sind.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass
zumindest ein verlängerter Glättspalt von einer har-
ten Glättwalze (2,3) und einem gegen diese gedrück-
ten, endlos umlaufenden Band gebildet wird.

3. Kalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
zumindest ein verlängerter Glättspalt von einer har-
ten Glättwalze (2,3) und einer Glättwalze mit elasti-
schem Walzenmantel gebildet wird.

4. Kalander nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein verlängerter Glättspalt von einer har-
ten Glättwalze (2,3) und einer Schuhwalze (4,5) ge-
bildet wird.

5. Kalander nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den gegenüberliegenden Lagern der har-
ten Glättwalzen (2,3) Kompensationseinrichtungen
(8) zur Presskraftaufnahme vorhanden sind.
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