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ENTWEDER MIT EINER GLANZENDEN ODER EINER MATTEN OBERFLACHE

(57) Bei einem Verfahren zur Kalandrierung einer
Faserbahn (W) mit einer glanzenden und/oder
matten Oberfldche, wie zum Beispiel Papier oder
Karton, mittels eines Mehrwalzenkalanders (100)
mit einer oder mehreren Walzenbaugruppen
(10a;10b;10c;10d), wobei der Mehrwalzenkalander
mindestens sechs Kalanderwalzenspalte (1 bis 9)
aufweist, durch die mindestens ein Teil der zu
kalandrierenden Bahn (W) hindurchgefihrt wird,
wird eine Laufbahn fiir die Bahn (W) zur Produktion
einer glanzenden Faserbahnqualitat so angeordnet,
dass wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U)
und die Unterseite (L) der Bahn beide so angepasst
werden, dass sie zuerst einen Verarbeitungsvorgang
durch eine Thermowalze (MT) mit einer matten
Oberflache, und dann einen Verarbeitungsvorgang
durch eine glanzende Thermowalze (T)
durchlaufen. Wenn matte Qualitdten mittels
desselben Mehrwalzenkalanders (100) produziert
werden, ist die Laufbahn der Bahn (W) optional so
angeordnet, dass die Oberseite (U) und die
Unterseite (L) der Bahn beide zuerst in dem
VerarbeitungsVorgang  durch  die  glénzende
Thermowalze (TY und dann in dem
Verarbeitungsvorgang durch die heie Thermowalze
(MT) mit matter Oberflache kalandriert werden, oder
so, dass die Oberseite (U) und die Unterseite (L)
der Bahn beide in dem Verarbeitungsvorgang durch
die heiBe Thermowalze (MT) mit matter Oberflache
kalandriert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einen Mehrwalzenkalander zur Kalandrierung
einer Faserbahn mit einer glanzenden und/oder matten Oberflache, wie zum Beispiel Papier
oder Karton.

[0002] Insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich, betrifft die Erfindung die Kalandrierung einer
Faserbahn mit einer glanzenden und einer matten Oberflache, wie zum Beispiel Papier oder
Karton, in einem Mehrwalzenkalander mit einer oder mehreren Walzenbaugruppen, durch die
mindestens ein Teil der zu kalandrierenden Bahn hindurchgefiihrt wird.

[0003] Es ist bekannt, dass hochste Qualitdten von glanzendem Papier und Karton mittels
eines Mehrwalzenkalanders abschlusskalandriert werden.

[0004] Hinsichtlich des Standes der Technik wird auf die Fl-Patentanmeldung 96334 Bezug
genommen, in der ein Verfahren zur Kalandrierung von Papier oder eines entsprechenden
Bahnmaterials in einem Kalander und ein Kalander zur Anwendung des Verfahrens offenbart
wird. Geman der Beschreibung wird das zu kalandrierende Bahnmaterial durch Walzenspalte
hindurchgeflinrt, die durch eine durchbiegungskompensierte oberste Walze und eine durchbie-
gungskompensierte unterste Walze und zwei oder mehr zwischen der obersten Walze und der
untersten Walze angeordnete Zwischenwalzen ausgebildet sind. Diese Walzen werden als
Zwischenwalzen verwendet, wobei die Form der natdrlichen Durchbiegungslinie, die durch ihr
Eigengewicht verursacht wird, im Wesentlichen &hnlich ist. Die durch die Massen der Zwi-
schenwalzen und der Hilfsvorrichtungen verursachte Walzenspaltlast wird bei dem Verfahren im
Wesentlichen vollstandig entlastet, und es wird eine einstellbare Last mittels der durchbie-
gungskompensierten obersten oder untersten Walze und/oder eine auf die oberste oder unters-
te Walze aufgebrachte externe Last in die Kalanderwalzenspalte eingeleitet.

[0005] Typischerweise wird Kompression in einem Mehrwalzenkalander durch die Befestigung
einer obersten oder untersten Walze in einer Walzenbaugruppe in ihrer Position und dadurch
bereitgestellt, dass die Walzenbaugruppe gegen die in ihrer Position befestigte Walze gedrlckt
wird, wobei es sich bei der in ihrer Position befestigten Walze um die oberste Walze, unterste
Walze oder eine/einige der Zwischenwalzen handeln kann. Alternativ werden sowohl die obers-
ten als auch die untersten Walzen entweder so gegeneinander gepresst, dass keine der Zwi-
schenwalzen fest in ihrer Position arretiert wird, oder so, dass mindestens eine der Zwi-
schenwalzen fest in ihrer Position arretiert wird. Die Durchbiegungen der Walzen kdnnen mittels
der Durchbiegungskompensationsvorrichtungen im Allgemeinen in den obersten und untersten
Walzen kompensiert werden, so dass Walzenspalte eine Linearform annehmen, wie sie zum
Beispiel in der FI-Patentbeschreibung 96334 offenbart ist.

[0006] Bei der Kalandrierungstechnologie wird mehr und mehr die Onlinekalandrierung ange-
nommen, da sich die Laufgeschwindigkeiten, die von Papiermaschinen verlangt werden, erhd-
hen. Mehrfachwalzenspalt-Onlingkalandrierung ist die Kalandrierung in einer Kalandrierung-
seinheit, wobei Walzenspalte zwischen einer Presswalze mit glatter Oberflache, wie zum Bei-
spiel einer Metallwalze, und einer mit einem elastischen Uberzug liberzogenen Walze, wie zum
Beispiel einer Polymerwalze, ausgebildet werden, die wechselweise nacheinander positioniert
werden, und/oder zwischen einem Umkehrwalzenspalt. In Mehrwalzenspaltkalandern erhoht
sich die Linearlast von dem obersten Walzenspalt zu dem untersten Walzenspalt auf Grund der
Schwerkraft, auBer wenn Walzenentlastungsverfahren angewandt werden. Zwecks Beseitigung
dieser sich nach unten erhohenden Linearlast, zwecks Kontrolle der Durchbiegungslinie der
Walze und auch zwecks schnellem Offnen der Walzenbaugruppe wird bei den heutigen Mehr-
walzenspaltkalandern eine Walzenentlastung verwendet, welche mittels eines Zylinder- und
Hebelarmmechanismus bewirkt wird und welche die Schwerkraft ausgleicht. Ein solches Wal-
zenentlastungssystem wird in den Mehrwalzen spaltkalandern des Anmelders verwendet, die
unter den Markennamen Optiload und Twinline bekannt sind.

[0007] Nachfolgend werden flnf bekannte Alternativen zur Produktion von Faserbahnqualitaten
mit matter Oberflache erwahnt.
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[0008] Um eine Faserbahn mit matter Oberflache zu produzieren, kann die Faserbahn mittels
eines separaten Zweifachwalzenspalt-Weichkalanders abschlusskalandriert werden, wobei die
Bahn in zwei aufeinanderfolgenden Walzenspalten kalandriert wird. Beide Walzenspalte werden
durch eine Thermowalze mit matter Oberflache und eine weiche Walze mit einer Polymerober-
flache ausgebildet. Diese Art der Kalandrierung ist ein wirksames Mattbearbeitungsverfahren,
da die Faserbahn in einem Walzenspalt zwischen einer harten und einer weichen Oberflache
kalandriert wird, in den mittels der matten Walze Warme eingeleitet wird. Die matte Walze ist
mit einem speziellen harten Keramikliberzug ausgeriistet und die Duplikation der feinkbrnigen
matten Oberflachentextur der matten Walze auf der Faserbahn erfolgt als ein Ergebnis der
Kompression. In dem Zweifachwalzenspalt-Weichkalander wurde die Reihenfolge der Walzen
in aufeinanderfolgenden Walzenspalten umgeschaltet, so dass beide Seiten der Bahn wieder-
um gegen eine beheizbare harte Walze mit matter Oberflache kalandriert werden. Durch diese
Anordnung wird ein qualitativ sehr hochwertiges Endprodukt erzeugt, doch der Weichkalander
ist als separate Kalandrierungsausriistung sehr teuer.

[0009] Eine Faserbahn kann auch mittels eines separaten Zweifachwalzenspalt-
Weichkalanders abschlusskalandriert werden, wobei alle Walzen eine Polymerobetrflache auf-
weisen. Wenn diese Art der Kalandrierung verwendet wird, kann nur eine leichte Bearbeitung
der Faserbahn bereitgestellt werden, da ein zwischen zwei weichen Walzen ausgebildeter
Kalanderwalzenspalt verwendet wird. Bei diesem Verfahren wird mittels der Polymerwalzen
keine Warme in den ProzeB eingeleitet. Bei diesem Verfahren wird eine relativ schlechte
Glattheit bei der Faserbahn hergestellt. Bei dieser Anordnung wird kein Endprodukt mit matter
Oberflache bereitgestellt, das so glatt wie bei der vorherigen Alternative ist, wobei separate
Ausriistung teuer ist.

[0010] Ein separater weicher Walzenspalt in Verbindung mit einem Mehrwalzenkalander ist
ebenfalls bekannt. Bei diesem separaten weichen Walzenspalt weisen beide Walzen eine Po-
lymeroberflache auf. Die Glattheit eines Endproduktes, welches so kalandriert wird, dass es
eine matte Oberflache aufweist, ist nicht sehr gut, wobei jedoch eine Anordnung, bei der die
Walzen in dem Mehrwalzenkalander verwendet werden, preiswerter als die Kalandrierung in
einem separaten Zweifachwalzenspalt-Weichkalander ist.

[0011] Um eine Faserbahn mit einer matten Oberflache zu produzieren, ist es auch bekannt,
die unterste Thermowalze in einem Mehrwalzenkalander zu ersetzen, d. h. die Kalandrierwalze
Uber der untersten Walze, und zwar zum Beispiel durch eine Polymerwalze, und das Papier nur
durch die Polymerwalzenspalte laufen zu lassen. Bei dieser Anordnung ist jedoch der Aus-
tausch der Thermowalze durch die Polymerwalze, die fiir die matte Kalandrierung erforderlich
ist, mihsam und langsam. AuBerdem ist die Verschmutzung der Walzenbaugruppe ein ernstes
Problem, da Walzen, die nicht mit der Bahn in Kontakt stehen, durch in der Luft mitgefihrte
Partikel in einer Situation verschmutzt werden, in der die Bahn nicht ununterbrochen die Ober-
flachen der betroffenen Walzen schiitzt und/oder den sich auf den Qberflachen ansammelnden
Schmutz abtransportiert. Die Reinigung der Walzen erfordert somit Handarbeit, wenn die Lauf-
bahn der Bahn so veréndert wird, dass sie Uber Walzen lauft, die zuvor nicht an der Kalandrie-
rung beteiligt waren. Es wurde herausgefunden, dass statische Elektrizitat in leeren Walzen-
spalten erzeugt wird, Uber welche die Bahn nicht gefiihrt wird, wodurch die Oberflachen der
kalandrierten Bahn verschmutzt werden, wenn das Schleifen in dem Kalander nicht funktioniert.

[0012] Weiterhin ist ein Mehrwalzenkalander bekannt, der dem oben beschriebenen ahnlich ist,
wobei die unterste Thermowalze durch eine Polymerwalze ersetzt wird, und wobei auch eine
der Walzen fest arretiert wird, so dass sie in eine bestimmte Position gedreht werden kann.
Dadurch kann ein Teil der Walzenspalte so angeordnet werden, dass sie mittels der arretierten
Walze geéfinet arretiert werden kénnen, und die Bahn nur durch die weichen Polymerwalzen-
spalte hindurchgefiihrt wird. Bei dieser Anordnung ist der Austausch der Thermowalze miihsam
und langsam und die Verschmutzung von nicht an der Kalandrierung beteiligten Walzen ist
problematisch. Das erreichte Linearlastniveau ist bescheiden, weshalb die Glattheit des matten
kalandrierten Endproduktes ebenfalls nicht sehr gut ist.

[0013] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Verhinderung des Auftretens
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der oben erwahnten Probleme und Nachteile oder zumindest in der Verringerung der oben
erwahnten Defekte oder in der Bereitstellung eines Alternativverfahrens zur Produktion einer
Faserbahn mit einer glanzenden und einer qualitativ hochwertigen, matten Oberflache.

[0014] Eine Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines Verfahrens und eines Mehr-
walzenkalanders zur Produktion einer Faserbahn mit einer glanzenden und einer matten Ober-
flache.

[0015] In dem beigefligten Anspruch 1 ist ein erstes Verfahren gemaB der Erfindung offenbart.

[0016] In dem beigefligten Anspruch 11 ist ein zweites Verfahren geméB der Erfindung offen-
bart.

[0017] In dem beigefligten Anspruch 20 ist der Mehrwalzenkalander gemaB der Erfindung
offenbart.

[0018] Die Erfindung bietet bedeutende Vorteile im Vergleich zu zuvor bekannten Losungen,
wobei unter Anderem die nachfolgenden Vorteile erwahnt werden kénnen. Derselbe Mehrwal-
zenkalander kann zur Kalandrierung sowohl glanzender als auch qualitativ hochwertiger glatter,
matter Qualitaten verwendet werden. Mit anderen Worten ausgedriickt wird keine separate
Ausristung benétigt, die fir die Abschlusskalandrierung geeignet ist. Dadurch werden zum
Beispiel Kosten im Vergleich zu einem separaten Mattkalander verringert. Derselbe Mehrwal-
zenkalander ermdglicht die Bereitstellung schneller Qualitatswechsel und im schnellsten Fall ist
die Einfadelung einer neuen Bahn ausreichend, um den Qualitatswechsel der Bahn zu imple-
mentieren. Durch die doppelseitige Kalandrierung der Bahn gegen eine beheizbare harte Walze
mit matter Oberflache, die gemas der Losung der Erfindung angeordnet ist, wird die Ka-
landrierung einer qualitativ hochwertigen Faserbahn mit matter Oberflache mit hdchster
Glattheit mittels eines Mehrwalzenkalanders ermdglicht.

[0019] Hinsichtlich der anderen Merkmale und Vorteile der Erfindung wird auf die abhangigen
Anspriche in dem Satz von Ansprichen und dem speziellen Teil der Beschreibung Bezug
genommen, der nachfolgend prasentiert wird, wobei die bevorzugten Ausfiihrungsformen der
Erfindung und ihre Anwendungsmaglichkeiten detailliert, jedoch nur beispielhaft beschrieben
werden.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend mittels eines Beispiels unter Bezugnahme auf die zuge-
horigen Zeichnungen beschrieben, in welche:

[0021] In Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Walzenbaugruppe eines Mehrwalzen-
kalanders dargestellt ist, wobei zur Produktion von glanzenden Qualitaten eine Faserbahn in
allen Walzenspalten zwischen Kalandrierwalzen kalandriert wird, wobei eine Laufbahn der Bahn
von oben nach unten verlauft.

[0022] In Fig. 2 die Walzenbaugruppe gemaB Fig. 1 dargestellt ist, wobei zur Herstellung von
matten Qualitaten die Faserbahn in allen Walzenspalten zwischen den Kalandrierwalzen in
einer im Vergleich zu Fig. 1 umgekehrten Reihenfolge kalandriert wird, wobei die Laufoahn der
Bahn von unten nach oben verlauft.

[0023] In Fig. 3 die Walzenbaugruppe geman Fig. 1 dargestellt ist, wobei eine erste alternative
Laufbahn der Bahn zur Kalandrierung von matten Qualitaten verwendet wird.

[0024] In Fig. 4 die Walzenbaugruppe geman Fig. 1 dargestellt ist, wobei eine erste alternative
Laufbahn der Bahn zur Kalandrierung von matten Qualitaten verwendet wird.

[0025] Sowohl glanzende Qualitaten als auch qualitativ hochwertige matte Qualitaten kdnnen
mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100 hergestellt werden, der in Fig. 1 bis 4 dargestellt
ist. Walzenbaugruppen des Mehrwalzenkalanders 100 sind als in Fig. 1 bis 4 jeweils als 10a,
10b, 10c and 10d gekennzeichnet. Die Walzenbaugruppen 10a bis 10d unterscheiden sich von-
einander in Bezug auf die Laufbahnen einer Faserbahn W. In Fig. 1, 3 und 4 werden Walzen
der Walzenbaugruppen 10a, 10c und 10d jeweils in einer ,normalen" Richtung gedreht und in
Fig. 2 werden die Walzen der Walzenbaugruppe 10b in einer im Vergleich zu der oben be-
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schriebenen Richtung umgekehrten Richtung gedrenht. Die Drehrichtungen der Walzen des
Mehrwalzenkalanders sind in den Figuren mittels eines Pfeils R schematisch veranschaulicht,
der die Drehrichtung innerhalb einer oberen Walze angibt, d. h. einer ersten, typischerweise
durchbiegungskompensierten Walze in der Walzenbaugruppe. Die Bewegungsrichtung der
Bahn W in jeder Fig. 1 bis 4 ist mittels eines auf der Bahn markierten Pfeiles angegeben. Die
Polymerwalzen 11, 13, 15, 16, 18 und 20 sind mittels eines Bezugszeichens P, die Thermo-
walzen 14, 19 mit einer glanzenden Oberflache mittels eines Bezugszeichens T und die Ther-
mowalzen 12, 17 mit einer matten Oberflache mittels Bezugszeichen MT markiert. In Fig. 2 ist
die Laufbahn der Bahn W zur Produktion einer matten Qualitat in der Walzenbaugruppe 10b
vorzugsweise von unten nach oben angeordnet und die Bahn wird in allen Walzenspalten zwi-
schen den Kalandrierwalzen in einer im Vergleich zu Fig. 1 umgekehrten Reihenfolge ka-
landriert. Eine erste und eine zweite alternative Laufbahn flr die Bahn zur Kalandrierung von
matten Qualitaten mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100 werden in Fig. 3 und 4 prasen-
tiert .

[0026] GemaB der Erfindung ist die Laufbahn der Bahn W dann, wenn glanzende Faserbahn-
qualitaten produziert werden, in der Walzenbaugruppe des Mehrwalzenkalanders 100 so ange-
ordnet, dass die Oberseite U und die Unterseite L der Bahn wahrend der Kalandrierung beide
zwei Mal einen Verarbeitungsvorgang durch die Thermowalze MT mit matter Oberfléache durch-
laufen und dann zwei Mal einen Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermowalze T
durchlaufen. Vorzugsweise wird dies so bereitgestellt, dass eine an sich bekannte, mit einem
matten Keramikiiberzug dberzogene Thermowalze als obere Thermowalze verwendet wird und
eine Thermowalze in nachster Nahe zu einem Umkehrwalzenspalt.

[0027] Gem&B einem ersten Aspekt der Erfindung wird die Bahn dann, wenn matte Qualitaten
mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100 produziert werden, so gefiihrt, dass beide Seiten
U, L der Bahn W zuerst zwei Mal auf die glanzende Thermowalze T treffen, die gemaB einer
Ausfiihrungsform der Erfindung unbeheizt sein kann, und dann zwei Mal auf die heiBe Thermo-
walze MT mit einer matten Oberflache.

[0028] GemaB einem zweiten Aspekt der Erfindung wird die Bahn dann, wenn matte Qualitaten
mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100 produziert werden, so gefiihrt, dass beide Seiten
U, L der Bahn W zwei Mal auf die heiBe Thermowalze MT mit matter Oberflache tretfen. In Fig.
1 bis 4 weisen die Walzenbaugruppen 10a bis 10d, welche dieselbe Kalandrierwalzenreihenfol-
ge aufweisen, eine oberste Walze 11 und eine unterste Walze 20 und acht zwischen den obers-
ten und untersten Walzen angeordnete Zwischenwalzen 12 bis 19 auf, wobei die obersten,
untersten und Zwischenwalzen die Kalandrierwalzen 11 bis 20 einer jeden Walzenbaugruppe
ausbilden. Die in dem Mehrwalzenkalander zu kalandrierende Faserbahn ist mit einem W mar-
kiert.

[0029] Die Zwischenwalzen werden in dem Rahmen des Mehrwalzenkalanders mit Lagern
mittels Trager- und Belastungsarmen eingepasst, die sich um ein Gelenk drehen, wobei Rah-
men, Gelenke und Arme nicht detailliert dargestellt sind. Der in den Figuren dargestelite Mehr-
walzenkalander 100 weist eine vertikale Walzenbaugruppe auf, wobei es sich bei der Walzen-
baugruppe oder einem Teil der Walzenbaugruppe jedoch auch um eine von der Vertikalen
abweichende Walzenbaugruppe handeln kann, um die Erfindung zu implementieren.

[0030] Alle Walzenbaugruppen 10a bis 10d desselben, in Fig. 1 bis 4 dargestellten Mehrwal-
zenkalanders 100, weisen eine ahnliche Reihenfolge der Kalandrierwalzen 11 bis 20 auf. In
den Walzenbaugruppen 10a bis 10d ist die oberste Walze 11 eine Walze mit Polymeroberflache
und ein Kalandrierwalzenpaar der obersten Walze 11 bei dieser Walzenanordnung ist die obere
Thermowalze 12 mit einer matten Oberflache. Wenn sie in der Reihenfolge aufgeflihrt werden,
dann handelt es sich bei den Walzen, die auf die obere Thermowalze 12 mit einer matten Ober-
flache folgen, in den Walzenbaugruppen 10a bis 10d als Nachstes um eine Zwischenwalze 13
mit Polymeroberflache; eine Thermowalze 14 mit einer glanzenden Oberflache; eine Zwischen-
walze 15 mit einer Polymeroberflache und um eine Zwischenwalze 16 mit einer Polymeroberfla-
che, die einen Umkehrwalzenspalt 5 zwischen sich ausbilden, eine Thermowalze 17 mit einer
matten Oberflache; eine Zwischenwalze 18 mit einer Polymeroberflache; eine untere Thermo-
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walze 19 mit einer glanzenden Oberflache und eine unterste Walze 20 mit einer Polymerober-
flache.

[0031] Bei den Walzenbaugruppen bilden die angrenzenden Kalandrierwalzen 11, 12; 12, 13;
13, 14; ..; 18, 19;und 19, 20 Kalandrierwalzenpaare aus, wobei die Kalandrierwalzen zu
jedem gegebenen Zeitpunkt unter Verwendung der Bezugszeichen in Fig. 1 bis 4 von oben
nach unten einen Walzenspalt 1 bis 9 ausbilden. In Fig. 1 bis 3 wird die Faserbahn W in allen
der Walzenspalte 1 bis 9 der Walzenbaugruppen 10a, 10b und 10c kalandriert, wobei alle
Walzenspalte 1 bis 9 wahrend der Kalandrierung geschlossen sind. Die Walzenspalte, die nicht
an der Kalandrierung der Faserbahn W beteiligt sind, oder ein Teil davon, kbnnen ebenfalls ge-
Offnet sein. Eine solche Situation kann dann eintreten, wenn die Anzahl von Walzenspalten
gréBer als zum Beispiel sechs ist.

[0032] In Fig. 4 wird die Faserbahn nur in einem Teil der Walzenspalte der Walzenbaugruppe
10d kalandriert, wobei die nicht an der Kalandrierung der Faserbahn W beteiligten Walzenspal-
te geschlossen sind, d. h. alle Kalandrierwalzen der Walzenbaugruppe 10d stehen in Walzen-
spaltkontakt. Die nicht an der Kalandrierung der Faserbahn W beteiligten Walzenspalte oder ein
Teil von ihnen kann ebenfalls gebffnet sein.

[0033] In diesem Zusammenhang wurde die Erfindung unter Verwendung der aus zehn Walzen
bestehenden Walzenbaugruppe 10a bis 10d als ein Beispiel beschrieben, wobei dort neun
aufeinanderfolgende Walzenspalte vorhanden sind, jedoch eine weitere, groBere Anzahl von
Walzen in der Walzenbaugruppe des Mehrwalzenkalanders 100 in gleicher Weise gut verwen-
det werden kann, wobei eine vorteilhafte Anzahl von Walzenspalten in der Walzenbaugruppe
mindestens neun betragt. Ein Beispiel eines Kalanders, bei dem die Erfindung angewandt
werden kann, ist ein Superkalander, der mehr als zehn Kalandrierwalzen aufweist. Es ist auch
maglich, die in Verbindung mit dem Mehrwalzenkalander 100 gemas der Erfindung beschriebe-
ne Walzenbaugruppe zu jeder gegebenen Zeit bei einem Mehrwalzenkalander mit zwei oder
mehr Walzenbaugruppen anzuwenden. Somit kann ein Mehrwalzenkalander in bestimmten
Fallen eine Walzenbaugruppe aus mindestens drei Walzen und eine zweite Walzenbaugruppe
aus mindestens finf Walzen aufweisen.

[0034] Im Allgemeinen kann bei dem Mehrwalzenkalander 100 die Kompression der Faserbahn
entweder durch die Befestigung der obersten Walze 11, der untersten Walze 20 oder einer der
Zwischenwalzen 12 bis 19 der Walzenbaugruppe in ihrer Position im Verhaltnis zu dem Rah-
men des Kalanders und durch das Pressen mehrerer Walzen als einen Walzensatz oder eine
einzelne Walze gegen die Walze, die im Verhaltnis zu dem Rahmen in ihrer Position befestigt
ist, bereitgestellt werden, wobei die in ihrer Position befestigte Walze die oberste Walze 11, die
unterste Walze 20 oder eine der Zwischenwalzen 12 bis 19 sein kann.

[0035] Alternativ kdnnen sowohl die obersten als auch die untersten Walzen entweder so ge-
geneinander gepresst werden, dass keine der Zwischenwalzen fest in ihrer Position arretiert
wird, oder so, dass mindestens eine der Zwischenwalzen fest in ihrer Position arretiert wird. Die
Kompressionskrafte der obersten Walze 11 und/oder der untersten Walze 20 kdnnen bei vielen
Lésungen unabhangig voneinander eingestellt werden. Bei dem Mehrwalzenkalander k6nnen
die oberste Walze und/oder die unterste Walze mit einer Belastungsvorrichtung ausgerustet
sein, die innerhalb des Mantels angeordnet ist, und/oder die oberste Walze kann mittels eines
oberen Belastungszylinders belastet werden, und/oder die unterste Walze kann mittels eines
unteren Belastungszylinders belastet werden. Die Durchbiegungen der Walzen kdnnen mittels
der Durchbiegungskompensationsvorrichtungen in den Walzen so kompensiert werden, dass
die Durchbiegungslinien der Walzen annahernd zum Beispiel dieselbe Form einnehmen.
Durchbiegungskompensationsvorrichtungen werden typischerweise in der obersten Walze
und/oder der untersten Walze bereitgestellt, wobei jedoch eine oder einige der Zwischenwalzen
ebenfalls mit Durchbiegungskompensationsvorrichtungen ausgeriistet sein kdnnen.

[0036] In der Walzenbaugruppe des Mehrwalzenkalanders 100, der in Fig. 1 als Seitenansicht
schematisch dargestellt ist, wird die Faserbahn W zur Produktion von glanzenden Qualitaten in
allen Walzenspalten zwischen den Kalandrierwalzen kalandriert, wobei die Laufbahn der Bahn
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von oben nach unten verlauft. Die Faserbahn W wird Gber eine Austragswalze 21 zu einem
obersten Walzenspalt 1 und weiter durch die anderen Walzenspalte 2 bis 8 der Walzenbau-
gruppe 10a und schlieBlich aus einem untersten Walzenspalt 9 herausgefiihrt. Zwischen den
Walzenspalten 1 bis 9 wird die Bahn W von der Oberflache der Walzen mittels der Austrags-
walzen 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28 und 29 beabstandet. Nach der Walzenbaugruppe kann die
Faserbahn W je nach Notwendigkeit zum Beispiel mittels der Walze 30a weitergeflhrt werden.

[0037] In Fig. 1 wird dargestellt, wie dann, wenn glanzende Faserbahnqualitaten produziert
werden, die Laufbahn der Faserbahn W in der Walzenbaugruppe 10a des Mehr-
walzenkalanders 100 so angeordnet ist, dass die Oberseite U und die Unterseite L der Bahn
beide zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die Thermowalze MT mit einer matten Ober-
flache, und dann zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermowalze T
durchlaufen. Vorzugsweise ist dies so0 vorgesehen, dass die Thermowalze MT mit einem an
sich bekannten matten Keramik(ilberzug tiberzogen ist und als die oberste Thermowalze 14 und
die Thermowalze 17 in nachster Nahe zu dem Umkehrwalzenspalt 5 verwendet wird. Unter
Verwendung der Walzenbezugszeichen von Fig. 1 trifft die Unterseite L der Bahn W zuerst zwei
Mal auf die obere Thermowalze 12 mit einer matten Oberflache und danach trifft die Unterseite
L der Bahn W zwei Mal auf die glanzende Thermowalze 14 und dementsprechend trifft die
Oberseite U der Bahn W zuerst zwei Mal auf die Thermowalze 17 mit einer matten Oberflache
und danach trifft die Oberseite U der Bahn W zwei Mal auf die glanzende untere Thermowalze
19.

[0038] Bei der Produktion von matten Qualitaten mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100
gemaB dem ersten Aspekt der Erfindung wird der mit der oben beschriebenen Wal-
zenreihenfolge ausgerlstete Mehrwalzenkalander 100 ,riickwarts" betrieben, wobei die Lauf-
bahn der Bahn von unten nach oben verlduft. In Fig. 2 ist die Walzenbaugruppe geman Fig. 1
dargestellt, wobei das Verfahren gemaB der Erfindung angewandt wird. GemaB der Ausflih-
rungsform von Fig. 2 wird die Faserbahn W zur Produktion von matten Qualitaten in der Wal-
zenbaugruppe 10b in allen Walzenspalten 1 bis 9 in einer im Vergleich zu Fig. 1 umgekehrten
Reihenfolge kalandriert und die Laufbahn der Bahn verlauft von unten nach oben. Vor der Wal-
zenbaugruppe 10b kann die Faserbahn W je nach Notwendigkeit zum Beispiel mittels Bahnleit-
rollen 31 Gber eine Austragswalze / Breitstreckwalze 30a zu dem untersten Walzenspalt 9 und
weiter durch die anderen Walzenspalte 8 bis 2 und schlieBlich aus dem obersten Walzenspalt 1
unter weiterer Verwendung des obersten Walzenspaltes 1 zur Unterstiitzung bei der Bahnfiih-
rung geflhrt werden. Zwischen den Walzenspalten 1 bis 9 wird die Bahn mittels der Austrags-
walzen 22 bis 29 von der Oberflache der Walzen beabstandet.

[0039] In Fig. 2 werden matte Qualitaten in einer Anordnung geman einer bevorzugten Ausfih-
rungsform hergestellt, so dass beide Seiten U, L der Bahn W zuerst zwei Mal auf die glanzende
Thermowalze T treffen, die gemaB einer Ausfiihrungsform der Erfindung unbeheizt sein kann,
und danach zwei Mal auf die heiBe Thermowalze MT mit einer matten Oberflache. Mit den
Bezugszeichen der Walzen in Fig. 2 trifft die Unterseite L der Bahn W zuerst zwei Mal auf die
glanzende untere Thermowalze 19 und danach trifft die Unterseite L der Bahn W zwei Mal auf
die heiBe Thermowalze 17 mit einer matten Oberflache und dementsprechend trifft die Obersei-
te U der Bahn W zuerst zwei Mal auf die glanzende Thermowalze 14 und danach zwei Mal auf
die heiBe oberer Thermowalze 12 mit einer matten Oberflache.

[0040] In Fig. 3 ist die Walzenbaugruppe gemaB Fig. 1 des Mehrwalzenkalanders 100 darge-
stellt, wobei das Laufverfahren gemaB dem ersten Aspekt der Erfindung zur Kalandrierung
einer matten Qualitat unter Verwendung einer ersten Alternativiaufbahn der Bahn angewandt
wird, wobei die Faserbahn W in allen Walzenspalten 1 bis 9 zwischen den Kalandrierwalzen so
kalandriert wird, dass der Weg Uber den Umkehrwalzenspalt 5 an die Walzenbaugruppe 10c
des Mehrwalzenkalanders 100 weitergegeben wird. Die Drehrichtung R der Kalandrierwalzen
11 bis 20 der Walzenbaugruppe 10c ist dieselbe wie bei der Kalandrierung von glanzenden
Qualitaten mittels des Mehrwalzenkalanders 100. Nach dem Umkehrwalzenspalt 5 wird die
Bahn Uber die Austragswalze 24 durch den Walzenspalt 4 Gber dem Umkehrwalzenspalt 5 und
weiter durch die oberen Walzenspalte 3 bis 1 der Walzenbaugruppe 10c weitergegeben. Zwi-
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schen den Walzenspalten 4 bis 1 wird die Bahn W von der Oberflache der Walzen mittels der
Austragswalzen 25, 22, 23 beabstandet. Die aus dem obersten Walzenspalt 1 hinausgefihrte
Bahn W wird mittels der Bahnleitrollen 31a bis 31d zu einer Breitstreckwalze 30b gefiihrt, die
dem untersten Walzenspalt 9 der Walzenbaugruppe 10c¢ vorangeht, von wo aus die Bahn W zu
dem untersten Walzenspalt 9 und weiter durch die anderen Walzenspalte 8 und 7 der Walzen-
baugruppe 10c und schlieBlich aus dem Walzenspalt 6 unter dem Umkehrwalzenspalt 5 her-
ausgefihrt wird. Zwischen den Walzenspalten 9 bis 6 wird die Bahn W von der Oberflache der
Walzen mittels der Austragswalzen 28, 29, 26 beabstandet. Nach der Walzenbaugruppe 10c
kann die Bahn W je nach Notwendigkeit zum Beispiel mittels der Austragswalze 27 und einer
Bahnleitrolle 31e weitergeflihrt werden.

[0041] Bei dem alternativen Laufverfahren zur Herstellung von matten Qualitaten gemé&Bs dem
ersten Aspekt der Erfindung, der in Fig. 3 dargestellt ist, treffen beide Seiten U, L der Bahn W
zuerst zwei Mal auf die glanzende Thermowalze T, die geméaB einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung unbeheizt sein kann, und dann zwei Mal auf die heie Thermowalze MT mit einer matten
Oberflache .

[0042] Unter Verwendung der Walzenbezugszeichen von Fig. 3 trifft die Unterseite L der Bahn
W zuerst zwei Mal auf die glanzende Thermowalze 14 und danach trifft die Unterseite L der
Bahn W zwei Mal auf die heiBe obere Thermowalze 12 mit einer matten Oberflache und dem-
entsprechend trifft die Oberseite U der Bahn W zuerst zwei Mal auf die glanzende untere Ther-
mowalze 19 und danach zwei Mal auf die heiBe Thermowalze 17 mit einer matten Oberflache.

[0043] In Fig. 4 ist die Walzenbaugruppe gemaB Fig. 1 dargestellt, wobei dann, wenn matte
Qualitaten gemaB dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt werden, beide Seiten U, L der
Bahn W zwei Mal auf die heiBe Thermowalze MT mit einer matten Oberflache treffen. In Fig. 4
ist eine zweite alternative Laufbahn der Bahn W zur Kalandrierung von matten Qualitaten in
dem Mehrwalzenkalander 100 dargestellt, wobei die Bahn W durch einen Teil der Walzenspalte
der Walzenbaugruppe 10d hindurchgefihrt wird. Die Drehrichtung R der Kalandrierwalzen 11
bis 20 der Walzenbaugruppe 10d ist dieselbe wie bei der Kalandrierung von glanzenden Quali-
taten mittels desselben Mehrwalzenkalanders 100.

[0044] Bei der Anordnung gemaB Fig. 4 wird die Bahn W an eine Walzenbaugruppe 10d des
Mehrwalzenkalanders 100 auf eine Art entsprechend Fig. 1 {bergeben, und zwar Gber den
obersten Walzenspalt 1, der mit der Thermowalze MT mit einer matten Oberflache in Verbin-
dung steht. Nach dem obersten Walzenspalt 1 wird die Bahn W (ber die Austragswalze 22 zu
dem néchsten Walzenspalt 2 in Verbindung mit derselben ersten Thermowalze MT mit einer
matten Oberflache weitergegeben. Danach wird die Bahn W mittels der Austragswalzen 23 und
25 an den Umkehrwalzenspalt 5 an zwei Walzenspalien auBerhalb der Walzenbaugruppe
vorbeigeflhrt, wobei die Bahn danach in die zwei nachsten aufeinanderfolgenden Walzenspalte
6 und 7 in Verbindung mit der zweiten Thermowalze MT mit einer matten Oberflache weiterge-
geben wird. Somit wird die Bahn W schlieBlich unter der zweiten Thermowalze MT mit einer
matten Oberflache aus dem Walzenspalt 7 hinausgefiihrt. Zwischen den Walzenspalten 5 und 7
wird die Bahn W von der Oberflache der Walzen mittels der Austragswalzen 26 und 27
beabstandet.

[0045] Zur Produktion von matten Qualitaten unter Verwendung der Walzenbezugszeichen in
Fig. 4 tritft die Unterseite L der Bahn W zuerst zwei Mal auf die heiBe obere Thermowalze 12
mit einer matten Oberflache und danach trifft die Oberseite U der Bahn W zwei Mal auf die
heiBe Thermowalze 17 mit einer matten Oberflache, die als die nachste Thermowalze nach der
Polymerwalze 16 nach dem Umkehrwalzenspalt 5 angeordnet ist.

[0046] Es ist mdglich, die Erfindung bei Kalanderumbaukonstruktionen zu verwenden, wobei
vorhandene Kalander erganzt oder repariert werden, und es ist mdglich, bekannte Kalander so
zu verandern, dass sie die Anwendung der Erfindung zulassen.

[0047] Nachfolgend werden einige Beispiele der Veranderungen prasentiert, die moglicherwei-
se notwendig sind, um das Verfahren gemaB der Erfindung anzuwenden. Bei einer Ausflih-
rungsform des Mehrwalzenkalanders wird empfohlen, eine Breitstreckwalze vor dem untersten
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Walzenspalt zur Kalandrierung eines Produktes mit einer matten Qualitat anzuordnen. Typi-
scherweise konnen eine oder einige Bahnleitrollen vor und nach der Walzenbaugruppe ange-
ordnet werden. Bahnleitrollen kdnnen potentiell auch angeordnet werden, um den aus der
Walzenbaugruppe herausfihrenden Weg zuriick zu der Walzenbaugruppe zu leiten. Bei der
Implementierung gemasn der Ausfihrungsform von Fig. 2 werden Antriebe mit Richtungsum-
schaltung ausgeristet, um die zu kalandrierende Bahn W im Falle von anderen Qualitaten in
einer umgekehrten Richtung laufen zu lassen. Eine potentielle Verénderung kann bei potentiel-
len Schaberklingen implementiert werden, so dass das Schaben in beiden Laufrichtungen
erfolgreich ist. Weiterhin ist es potentiell notwendig, Bahneinfadelungsseile so anzuordnen,
dass sich an den gewiinschten Bahneinfadelungspunkten ein Walzenspalt fiir Bahneinfadelung
befindet, wie zum Beispiel an beiden Enden der Walzenbaugruppe, und potentiell ist ein weite-
rer Walzenspalt wie zum Beispiel ein Umkehrwalzenspalt auch ein Seilwalzenspalt, der fir die
Bahneinféddelung ausgeristet ist, und so, dass die Bahneinfédelungsanordnung in beiden Rich-
tungen drehbar ist.

[0048] Die Erfindung wurde oben an Hand eines Beispiels unter Bezugnahme auf die Figuren
der dazugehdrigen Zeichnungen beschrieben. Die Erfindung ist jedoch nicht auf das begrenzt,
was in der Beschreibung und den Figuren prasentiert wurde, wobei jedoch unterschiedliche
Ausflihrungsformen der Erfindung im Rahmen des in den dazugehoérigen Anspriichen definier-
ten Erfindungsgedankens variieren kénnen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Kalandrierung einer Faserbahn (W) mit einer glanzenden und/oder matten
Oberflache, wie zum Beispiel Papier oder Karton, in einem Mehrwalzenkalander (100) mit
einer oder mehreren Walzenbaugruppen (10a;10b;10c¢;10d), wobei der Mehrwalzenkalan-
der mindestens sechs Kalanderwalzenspalte (1 bis 9) aufweist, durch die mindestens ein
Teil der zu kalandrierenden Bahn (W) hindurchgefihrt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Mehrwalzenkalander (100),

— wenn eine glanzende Faserbahnqualitat produziert wird, eine Laufbahn der Bahn (W)
s0 angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide in ei-
nem Verarbeitungsgang durch eine Thermowalze (MT) mit matter Oberflache und dann
in einem Verarbeitungsgang durch die glanzende Thermowalze (T) kalandriert werden;
und

— wenn eine matte Qualitat mittels desselben Mehrwalzenkalanders (100) produziert wird,
die Laufbahn der Bahn (W) so angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unter-
seite (L) der Bahn beide in dem Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermo-
walze (T) und dann in dem Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze (MT)
mit matter Oberfléache kalandriert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Mehrwalzenkalan-

der (100),

- wenn eine glanzende Faserbahnqualitat produziert wird, die Laufbahn der Bahn (W) so
angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn in dem Verar-
beitungsvorgang beide durch die Thermowalze (MT) mit matter Oberflache zwei Mal
und dann zwei Mal in dem Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermowalze (T)
kalandriert werden; und

— wenn eine matte Qualitat mittels desselben Mehrwalzenkalanders (100) produziert wird,
die Laufbahn der Bahn (W) so angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unter-
seite (L) der Bahn in dem Verarbeitungsvorgang beide durch die glanzende Thermo-
walze (T) zwei Mal und dann zwei Mal in dem Verarbeitungsvorgang durch die heiBe
Thermowalze (MT) mit matter Oberflache kalandriert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in der Walzenbau-
gruppe (10a;10b;10c) die Thermowalze (MT) mit matter Oberflache als eine obere Ther-
mowalze (12) und eine Thermowalze (17) in nachster Nahe zu einem Umkehrwalzenspalt
(5) verwendet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit
einem matten Keramiklberzug liberzogene Thermowalze als Thermowalze (MT;12,17) mit
matter Oberflache verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass wenn eine
matte Qualitat produziert wird, die glanzende Thermowalze (T;14,19) unbeheizt sein kann.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ka-
landrierung einer glanzenden Qualitat in der Walzenbaugruppe (10a) des Mehrwalzenka-
landers (100) die Bahn (W) vorzugsweise aufeinanderfolgend ber eine oberste Walze
(P;11) mit Polymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12) mit matter Oberflache, eine
Zwischenwalze (13) mit Polymeroberflache, die Thermowalze (T;14) mit glanzender Ober-
flache, eine Zwischenwalze (15) mit Polymeroberflache, eine Zwischenwalze (16) mit Po-
lymeroberflache, die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberflache, eine Zwischenwalze
(18) mit Polymeroberfléache, die untere Thermowalze (T;19) mit glanzender Oberflache und
eine unterste Walze (P;20) mit Polymeroberflache zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch
den Walzenspalt (1 bis 9) hindurchgeflhrt wird, der durch zwei nacheinander erwahnte
Walzen in Form eines Kalandrierwalzenpaares ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ka-
landrierung einer matten Qualitat in der Walzenbaugruppe (10b) des Mehrwalzenkalanders
(100) die Bahn (W) vorzugsweise aufeinanderfolgend iiber die unterste Walze (P;20) mit
Polymeroberflache, die untere Thermowalze (T;19) mit glanzender Oberflache, die Zwi-
schenwalze (18) mit Polymeroberflache, die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberflache,
die Zwischenwalze (16) mit Polymeroberflache, die Zwischenwalze (15) mit Polymerober-
flache, die Thermowalze (T;14) mit glanzender Oberflache, die Zwischenwalze (13) mit Po-
lymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12) mit matter Oberflache, und die oberste
Walze (P;11) mit Polymeroberflache zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den Walzen-
spalt (1 bis 9) hindurchgefiihrt wird, der durch zwei nacheinander erwahnte Walzen in Form
eines Kalandrierwalzenpaares ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ka-
landrierung einer matten Qualitat in der Walzenbaugruppe (10c¢) des Mehrwalzenkalanders
(100) die Bahn (W) der Walzenbaugruppe (10b) vorzugsweise iber einen Zwischenwal-
zenspalt (5) Gbergeben wird, der durch zwei Zwischenwalzen (15;16) mit Polymeroberfla-
che zwischen sich ausgebildet wird, und weiter nacheinander Uber die Zwischenwalze (15)
mit Polymeroberflache, die Thermowalze (T;14) mit glanzender Oberflache, die Zwischen-
walze (13) mit Polymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12) mit matter Oberflache,
zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den Walzenspalt (4 bis 1) hindurchgefahrt wird, der
durch zwei aufeinanderfolgende, als Kalandrierwalzenpaar erwahnte Walzen ausgebildet
wird, und weiter Ober die unterste Walze (P;20) mit Polymeroberflache, die untere Ther-
mowalze (T;19) mit glanzender Oberflache, die Zwischenwalze (18) mit Polymeroberflache,
die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberflache, und die Zwischenwalze (16) mit Polymer-
oberflache, zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den Walzenspalt (2 bis 6) hindurchge-
fihrt wird, der durch zwei nacheinander erwahnte Walzen in Form eines Kalandrierwalzen-
paares ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Quali-
tatswechsel der Faserbahn (W) von einer glanzenden Qualitdt zu einer matten Qualitat
durch eine neue Einfadelung der Bahn (W) implementiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Qualitdtswechsel von
einer glanzenden Qualitat zu einer matten Qualitat durch Drehen der Kalandrierwalzen (11
bis 20) in einer Richtung implementiert wird, die anders als bei der Kalandrierung von glan-
zenden Qualitéaten ist.

Verfahren zur Kalandrierung einer Faserbahn (W) mit einer glanzenden und/oder matten
Oberflache, wie zum Beispiel Papier oder Karton, in einem Mehrwalzenkalander (100) mit
einer oder mehreren Walzenbaugruppen (10a;10b;10c;10d), wobei der Mehrwalzenkalan-
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der mindestens sechs Kalanderwalzenspalte (1 bis 9) aufweist, und wobei durch min-

destens ein Teil derselben die zu kalandrierende Bahn (W) hindurchgefiihrt wird, dadurch

gekennzeichnet, dass in dem Mehrwalzenkalander (100),

— wenn eine glanzende Faserbahnqualitat produziert wird, eine Laufoahn der Bahn (W)
s0 angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide in ei-
nem Verarbeitungsvorgang durch eine heiBe Thermowalze (MT) mit matter Oberflache
und dann in einem Verarbeitungsvorgang durch eine glanzende Thermowalze (T) ka-
landriert werden; und

— wenn eine matte Qualitat mittels desselben Mehrwalzenkalanders (100) produziert wird,
die Laufbahn der Bahn (W) so angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unter-
seite (L) der Bahn beide in dem Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze
(MT) mit matter Oberflache kalandriert werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Mehrwalzenkalan-

der (100),

— wenn eine glanzende Faserbahnqualitat produziert wird, die Laufbahn der Bahn (W) so
angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn in dem Verar-
beitungsvorgang beide durch die Thermowalze (MT) mit matter Oberflache zwei Mal ka-
landriert werden, und dann zwei Mal in dem Verarbeitungsvorgang durch die glanzende
Thermowalze (T); und

— wenn eine matte Qualitat mittels desselben Mehrwalzenkalanders (100) kalandriert
wird, die Laufbahn der Bahn (W) so angeordnet wird, dass die Oberseite (U) und die
Unterseite (L) der Bahn in dem Verarbeitungsvorgang beide durch die heiBe Thermo-
walze (MT) mit matter Oberflache zwei Mal kalandriert werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass in der Walzenbau-
gruppe (10a;10d) die Thermowalze (MT) mit matter Oberflache als eine obere Thermowal-
ze (12) und eine Thermowalze (17) in nachster Nahe zu einem Umkehrwalzenspalt (5)
verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit
einem matten Keramiklberzug Gberzogene Thermowalze als Thermowalze (MT;12,17) mit
matter Oberflache verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ka-
landrierung einer glanzenden Qualitat in der Walzenbaugruppe (10a) des Mehrwalzenka-
landers (100) die Bahn (W) vorzugsweise aufeinanderfolgend Uber eine oberste Walze
(P;11) mit Polymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12) mit matter Oberflache, eine
Zwischenwalze (13) mit Polymeroberflache, die Thermowalze (T;14) mit glanzender Ober-
flache, eine Zwischenwalze (15) mit Polymeroberfléache, eine Zwischenwalze (16) mit Po-
lymeroberflache, die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberflache, eine Zwischenwalze
(18) mit Polymeroberflache, die Thermowalze (T;19) mit glanzender Oberflache und eine
unterste Walze (P;20) mit Polymeroberflache zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den
Walzenspalt (1 bis 9) hindurchgeflhrt wird, der durch zwei nacheinander erwéhnte Walzen
in Form eines Kalandrierwalzenpaares ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ka-
landrierung einer matten Qualitét in der Walzenbaugruppe (10d) des Mehrwalzenkalanders
(100) die Bahn (W) vorzugsweise aufeinanderfolgend ber die oberste Walze (P;11) mit
Polymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12) mit matter Oberflache und die Zwi-
schenwalze (13) mit Polymeroberflache, zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den Wal-
zenspalt (1 bis 2) hindurchgefiihrt wird, der durch zwei nacheinander erwahnte Walzen in
Form eines Kalandrierwalzenpaares ausgebildet wird, und weiter durch einen Zwischen-
walzenspalt (5) zu der Walzenbaugruppe (10d) hindurchgefihrt wird, der durch zwei Zwi-
schenwalzen (15,16) mit Polymeroberflache zwischen sich ausgebildet wird, und weiter
nacheinander Uber die Zwischenwalze (15) mit Polymeroberflache, die Zwischenwalze (16)
mit Polymeroberflache, die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberflache, die Zwischenwal-
ze (18) mit Polymeroberflache zu jedem gegebenen Zeitpunkt durch den Walzenspalt (5
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bis 7) hindurchgefihrt wird, der durch zwei nacheinander erwahnte Walzen in Form eines
Kalandrierwalzenpaares ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Qua-
litatswechsel der Faserbahn (W) von einer glanzenden Qualitat zu einer matten Qualitat
durch eine neue Einfadelung der Bahn (W) implementiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
der Kalandrierung alle Walzenspalte (1 bis 9) des Mehrwalzenkalanders (100) geschlossen
sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
der Kalandrierung ein Teil der Walzenspalte (1 bis 9) des Mehrwalzenkalanders (100) ge-
oOffnet ist.

Mehrwalzenkalander zur Kalandrierung einer Faserbahn (W) mit einer glanzenden
und/oder matten Oberflache, wie zum Beispiel Papier oder Karton, in einem Mehrwalzen-
kalander (100) mit einer oder mehreren Walzenbaugruppen (10a;10b;10c;10d), wobei der
Mehrwalzenkalander mindestens sechs Kalanderwalzenspalte (1 bis 9) aufweist, durch die
mindestens ein Teil der zu kalandrierenden Bahn (W) hindurchgeflihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mehrwalzenkalander (100) Folgendes aufweist:
- Eine Laufbahnanordnung fiir die Bahn (W) zur Produktion einer glanzenden Faser-
bahnqualitat, so dass wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite
(L) der Bahn beide einen Verarbeitungsvorgang durch eine Thermowalze (MT) mit einer
matten Oberflache und dann einen Verarbeitungsvorgang durch eine glanzende Ther-
mowalze (T) durchlaufen; und
— eine Laufbahnanordnung fir die Bahn (W) zur Produktion einer matten Faserbahnquali-
tat mittels desseloen Mehrwalzenkalanders (100), und zwar optional so, dass
— wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide
den Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermowalze (T) und dann den
Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze (MT) mit einer matten Ober-
flache durchlaufen; oder so, dass
— wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide
den Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze (MT) mit einer matten O-
berflache durchlaufen.

Mehrwalzenkalander nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrwalzen-
kalander (100) Folgendes aufweist:
- Eine Laufbahnanordnung fir die Bahn (W) zur Produktion einer glanzenden Faser-
bahnqualitat, so dass wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite
(L) der Bahn beide zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die Thermowalze (MT)
mit einer matten Oberflache und dann zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die
glanzende Thermowalze (T) durchlaufen; und
- eine Laufbahnanordnung fir die Bahn (W) zur Produktion einer matten Faserbahnquali-
tat mittels desselben Mehrwalzenkalanders (100), und zwar optional so, dass
— wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide
zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die glanzende Thermowalze (T), und
dann zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze (MT) mit
einer matten Oberfléche durchlaufen; oder so, dass
- wahrend der Kalandrierung die Oberseite (U) und die Unterseite (L) der Bahn beide
zwei Mal den Verarbeitungsvorgang durch die heiBe Thermowalze (MT) mit einer
matten Oberflache durchlaufen.

Mehrwalzenkalander nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Walzenbaugruppe (10a;10d) eine obere Thermowalze (12) und eine Thermowalze (17) in
nachster Nahe zu einem Umkehrwalzenspalt (5) die Thermowalze (MT) mit matter Oberfla-
che ist.
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Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Thermowalze (MT;12,17) mit matter Oberflache eine mit einem matten Keramik-
Uberzug lberzogene Thermowalze ist.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass eine oberste Walze (P;11) mit Polymeroberflache, die obere Thermowalze (MT;12)
mit matter Oberflache, eine Zwischenwalze (13) mit Polymeroberflache, die Thermowalze
(T;14) mit glanzender Oberflache, eine Zwischenwalze (15) mit Polymeroberflache, eine
Zwischenwalze (16) mit Polymeroberflache, die Thermowalze (MT;17) mit matter Oberfla-
che, eine Zwischenwalze (18) mit Polymeroberflache, die untere Thermowalze (T;19) mit
glanzender Oberflache und eine unterste Walze (P;20) mit Polymeroberflache vorzugswei-
se aufeinanderfolgend in den Walzenbaugruppen (10a bis 10d) positioniert sind.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass er Antriebe aufweist, die mit Richtungsumschaltung zum Drehen der Walzen der Wal-
zenbaugruppe (10a bis 10d) ausgeristet sind.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass er bidirektionale Schaberklingen zum Schaben der Walzen der Walzenbaugruppe
(10a bis 10d) aufweist.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriiche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass er eine Breitstreckwalze (30a,30b) vor einem untersten Walzenspalt (9) der Walzen-
baugruppe (10a bis 10d) aufweist, wenn eine matte Qualitat kalandriert wird.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriche 20 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass er eine Bahneinfadelungsanordnung an beiden Enden der Walzenbaugruppe (10a bis
10d) aufweist, wie zum Beispiel Bahneinfadelungsseile und einen Seilwalzenspalt, die vor-
zugsweise in beide Richtungen bewegbar sind.

Mehrwalzenkalander nach einem der Anspriiche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass er eine Bahneinfadelungsanordnung in dem Umkehrwalzenspalt (5) der Walzenbau-
gruppe (10a bis 10d) aufweist, wie zum Beispiel Bahneinfadelungsseile und einen Seilwal-
zenspalt, die vorzugsweise in beide Richtungen bewegbar sind.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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