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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Kalander zum
Auftragen einer Dispersion mit Festharzen, Wachsdi-
spersionen und Oberflachenmitteln auf Bahnen oder
insbesondere Bogen, mit einer beheizbaren Kalander-
walze, wenigstens einer am Einlauf der Bahn oder des
Bogens angeordneten Gegendruckwalze und einer in
Rotationsrichtung der Kalanderwalze gegenlber der
Gegendruckwalze versetzten, vorzugsweise als Saug-
walze ausgebildeten, Abnahmewalze, sowie ggf. einem
im Auslaufspalt angeordneten Luftrakel.

Derartige Kalander erméglichen es, durch das
Anschmelzen eines auf die Bahnen oder Bogen aufge-
tragenen Kalanderlacks an der spiegelnden Oberflache
der Kalanderwalze einen Spiegelglanz zu erzielen. Bei
derartigen Kalandern - man vergleiche beispielsweise
die DE-OS 35 35 685 A1 - sind dabei Kalanderwalzen-
durchmesser von etwa 450 mm und Durchmesser der
Gegendruckwalze von unter 200 mm Ublich. Dartber
hinaus ist es auch gangig, die Abnahmewalze in kurzem
Abstand, d.h. weniger als etwa 90° am Umfang verseizt,
hinter der Gegendruckwalze anzuordnen.

Beim Aufiragen insb. wassriger Dispersionen mit
Festharzen, Wachsdispersionen und Oberflachenmit-
teln, die bei geringem Flachenauftrag auch noch den
Vorteil haben, ohne Schadstoffe, wie organische
Lésungsmittel, auszukommen, ergeben sich aber bei
Verwendung der Ublichen Kalander Schwierigkeiten, da
die fur Kalandrierungen Ublichen und gewiinschten
hochglanzenden Oberflachen nicht erzielt werden kén-
nen, oder aber die Durchsatzgeschwindigkeiten so
niedriggehalten werden muissen, daB ein wirtschaftli-
ches Arbeiten nicht mehr méglich ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
einen Kalander der eingangs genannten Art so auszu-
gestalten, daB auch bei Verwendung der angesproche-
nen speziellen Dispersionen mit hohen
Durchlaufgeschwindigkeiten ein Spiegelglanz der
kalandrierten Lackoberflache erzielt werden kann.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist erfindungsgeman
vorgesehen, daB eine oder mehrere Gegendruckwal-
zen vorgesehen sind, daB die Durchmesser der Kalan-
derwalze und/oder der Gegendruckwalzen sowie ihr
gegenseitiger AnprefBdruck so ausgewahlt sind, daB die
Druckstreifenbreite ihrer gegenseitigen Anlage je
Gegendruckwalze zwischen 20 mm und 45 mm, vor-
zugsweise etwa 35 mm betréagt, und daB die Rotations-
geschwindigkeit der Kalanderwalze bezogen auf ihren
Durchmesser und die Versetzung der Abnahmewalze
gegentber der ersten Gegendruckwalze so gewahit
sind, daB sich eine Verweilzeit der Bahn bzw. Bogen an
der Kalanderwalze bzw. dem Endlosband bei einem
Bandkalander zwischen Einlaufspalt und Auslaufspalt
von ca. 2 bis 12 sec., vorzugsweise 6 bis 7 sec., ergibt.

Durch die erfindungsgemaBen, gegeniiber her-
kémmlichen Kalandern erheblich vergréBerten Durch-
messer der Kalanderwalze und der Gegendruckwalze
auf ca. 1000 mm bei der Kalanderwalze und etwa 400
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bis 500 mm bei der Gegendruckwalze ergibt sich bei
einem bevorzugten Druck zwischen 10 und 20 t die
angesprochene groBe Druckstreifenbreite von bevor-
zugt etwa 35 mm, die eine Initialziindung flr den spezi-
ellen Dispersionslack mit Wachsen bewirkt, derart, daB
der Lack tatsachlich wahrend des Durchlaufs durch
diese groBe Druckstreifenbreite anschmilzt und sich der
gewlinschte Spiegelglanz ausbilden kann.

Von besonderer Bedeutung ist dabei auch, daB
auch nach dieser Initialzindung des Schmelzvorgangs
und der Spiegelglanzausbildung im Bereich der Anlage
der Gegendruckwalze an der Kalanderwalze die Bahn
bzw. der Bogen noch relativ lange mit der geheizten
Oberflache der Kalanderwalze in Kontakt bleibt, wozu
gemaB der letzten Merkmalsgruppe des Patentan-
spruchs 1 vorgesehen ist, daB die Rotationsgeschwin-
digkeit der Kalanderwalze bezogen auf ihren
Durchmesser und die Versetzung der Abnahmewalze
gegenutber der Gegendruckwalze so gewahlt sind, daB
sich eine Verweilzeit der Bahn bzw. Bogen an der
Kalanderwalze zwischen Ein- und Auslauf von ca. 2 bis
12 sec., vorzugsweise 6 bis 7 sec., ergibt. Dabei kann
der Versetzungswinkel der Abnahmewalze zur Gegen-
druckwalze auch kleiner als 180° sein, sofern der
Durchmesser der Kalanderwalze derart dimensioniert
ist und die darauf bezogene Rotationsgeschwindigkeit
der Kalanderwalze so eingestellt ist, daB die fir die Aus-
bildung der Beschichtungseigenschaften nétige Ver-
weilzeit erreicht wird und der Laufweg ausreichend lang
ist.

Zur Erhéhung der Verweilzeit der Bégen an der
geheizten Kalanderflache ist es auch méglich, einen
Bandkalander zu verwenden, bei dem um die Kalander-
walze und eine davon beabstandete Umlenkwalze ein
endloses Stahlband umlauft, wobei dieses ggf. auf der
Strecke zwischen der Kalanderwalze und der Umlenk-
walze noch zusétzlich von hinten, beispielsweise durch
eine Infrarotheizeinrichtung, beheizt werden kann. Bei
einem solchen Bandkalander liegen dann die Gegen-
druckwalzen an der Kalanderwalze an und die Abnah-
mewalze an der Umlenkwalze, selbstverstandlich
jeweils unter Zwischenordnung des Endlos-Stahlban-
des.

Dabei hat es sich gezeigt, daB ein Laufweg der
Bahn bzw. des Bogens zwischen Gegendruckwalze
und Abnahmewalze von ca. 2 m sehr gute Ergebnisse
auch bei relativ hohen Laufgeschwindigkeiten ergibt,
wobei diese 2 m Laufweg bei einer Gegendruckwalze
von 1000 mm Durchmesser problemlos erreicht werden
kénnen.

Bei Vorsehen von mehreren Andruckwalzen, die
auf die Strecke zwischen der ersten Andruckwalze und
der Abnahmewalze verteilt angeordnet sind, kann ggf.
der AnpreBdruck verringert sein, da dann die angespro-
chene Initialziindung fir den speziellen Dispersionslack
nicht von der einen Andruckwalze allein aufgebracht
werden muf3, sondern auch die zusatzlichen Andruck-
walzen dazu beitragen kénnen.

Ein erfindungsgeméBer Kalander eignet sich ganz
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besonders zur Verarbeitung von Kalanderlacken auf der
Basis wassriger Styrol/Acrylatdispersionen, wie sie bei-
spielsweise unter der Bezeichnung Wikolith VP 302 im
Handel sind.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung einiger Ausflhrungsbeispiele sowie
anhand der Zeichnung. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Schnitt durch einen
erfindungsgemaBen Walzenkalander, und
Fig. 2 einen schematischen Schnitt durch einen

erfindungsgemaien Bandkalander.

Dabei bezeichnet 1 die Bogenzufihrung, auf der
die Bogen - anstelle von Bogen kénnten auch Bahnen
verarbeitet werden, doch ist das erfindungsgeméaBe
Kalandrierverfahren bevorzugt fiir Bogen anwendbar -
nach dem Auftrag der wassrigen wachshaltigen Disper-
sion Uber die Gegendruckwalze 2 laufen, wobei sie von
einer Bogenflhrung 3 (ber die erste Gegendruckwalze
2 gefuhrt werden. AnschlieBend gelangen die Bogen in
den Einlaufspalt 4 zwischen der Gegendruckwalze 2
und der Kalanderwalze 5, wobei die Kalanderwalze
einen Durchmesser von etwa 1000 mm und die Gegen-
druckwalze einen solchen von etwa 400 bis 500 mm
aufweist und der AnpreBdruck der Gegenwalze an die
Kalanderwalze ca. 15 t betragt, so daB sich eine
Druckstreifenbreite b von bevorzugt > 35 mm ergibt,
was bei einer Temperatur der Kalanderwalze ab ca.
100°C eine ausreichende Initialzlindung fir die Disper-
sionsschicht ergibt, was bei einer Temperatur der
Kalanderwalze ab ca. 100°C eine ausreichende Initial-
zundung fir die Dispersionsschicht ergibt, so daB diese
schmilzt und im AnschluB wahrend des Kontakts an der
Kalanderwalze bis zur Abnahmewalze 6 sich der
gewlinschte Spiegelglanz ausbilden kann. Um den
Spiegelglanz noch zu verbessern und dabei ggf. den
Durchmesser und den Andruck der Gegendruckwalzen
kleiner halten zu kénnen wére es méglich, ggf. weitere,
gestrichelt dargestellte Gegendruckwalzen 2' vorzuse-
hen. Die Versetzung der Abnahmewalze 6, die bevor-
zugt als Saugwalze ausgebildet ist, wobei das Ablésen
der Bogen von der Kalanderwalze zusatzlich durch ein
Luftrakel 7 unterstitzt wird, betragt bei dem Walzenka-
lander nach Fig. 1 mehr als 180°, so daB sich auch bei
hohen Férdergeschwindigkeiten der Bogen eine Anla-
gedauer der Bogen an der Kalanderwalze 5 von 6 bis 7
sec. ergibt. AnschlieBend gelangen die Bogen auf die
Banderauslage 8, Uber der wiederum ein Kihlgeblése 9
angeordnet ist. Auch die Béanderauslage ist dabei
bevorzugt mit Saugbandern ausgertistet, obgleich
selbstverstandlich sowohl die Abnahmewalze 6 als
auch die Banderauslage 8 einfache Gummiwalzen oder
Gummibander umfassen kénnten, die fir viele Anwen-
dungszwecke, also fir eine ganze Reihe von Bogenma-
terialien und Bogenstarken, durchaus ausreichen, um
in Verbindung mit einem Luftrakel ein sauberes Ablésen
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der Bogen von der Kalanderwalze und ihren Transport
auf der Banderauslage sicherzustellen.

Die Fig. 2 zeigt schematisch einen erfindungsge-
maB ausgebildeten Bandkalander, bei dem neben der
Kalanderwalze 5' ein Endlos-Stahlband 5™ vorgesehen
ist, das um die Kalanderwalze 5' und eine beabstandete
Umlenkwalze 5" umlauft Die Gegendruckwalzen 2, 2’
driicken dabei - unter Zwischenordnung selbstverstand-
lich des Endlos-Stahlbandes 5™ - an der Kalanderwalze
5' an, wahrend die Abnahmewalze 6 an der Umlenk-
walze 5" anliegt. Bei ggf. zuséatzlicher Heizung des
Stahlbandes 5™ durch eine Infrarotheizvorrichtung 11
von rackwérts auf dem Weg zwischen der Kalander-
walze 5’ und der Umlenkwalze 5" ergibt sich eine sehr
einfache Médglichkeit der Verlangerung der Anlage-
strecke und auch der Anlagezeit an der hei3en, im vor-
liegenden Fall durch das Endlos-Stahlband 5"
gebildeten Kalanderoberflache.

Patentanspriiche

1. Kalander zum Auftragen einer Dispersion mit Fest-
harzen, Wachsdispersionen und Oberflachenmit-
teln auf Bahnen oder insb. Bogen, mit einer
beheizbaren Kalanderwalze, wenigstens einer am
Einlauf der Bahn oder des Bogens angeordneten
Gegendruckwalze und einer in Rotationsrichtung
der Kalanderwalze gegenlber der Gegendruck-
walze versetzten, vorzugsweise als Saugwalze
ausgebildeten, Abnahmewalze, sowie ggf. einem
im Auslaufspalt angeordneten Luftrakel, dadurch
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Gegen-
druckwalzen vorgesehen sind, daB die Durchmes-
ser der Kalanderwalze (5) und/oder der
Gegendruckwalzen (2) sowie ihr gegenseitiger
AnpreBdruck so ausgewahlt sind, daf die Druckst-
reifenbreite (b) ihrer gegenseitigen Anlage je
Gegendruckwalze zwischen 20 mm und 45 mm,
vorzugsweise etwa 35 mm, betragt, und dafB die
Rotationsgeschwindigkeit der Kalanderwalze (5)
bezogen auf ihren Durchmesser und die Verset-
zung der Abnahmewalze (6) gegeniiber der ersten
Gegendruckwalze (2) so gewahlt sind, daB sich
eine Verweilzeit der Bahn bzw. Bogen an der Kalan-
derwalze (5) bzw. dem Endlosband (5™) bei einem
Bandkalander zwischen Einlaufspalt (4) und Aus-
laufspalt (10) von ca. 2 bis 12 sec., vorzugsweise 6
bis 7 sec., ergibt.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Versetzung der Abnahmewalze (6)
gegenulber der ersten Gegendruckwalze (2) mehr
als 180° betragt.

3. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB er als Bandkalander mit einem um die
Kalanderwalze (5) und eine Umlenkwalze (5")
umlaufenden Endlos-Metallband (5™) ausgebildet
ist, wobei die Gegendruckwalzen (2, 2) an der
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Kalanderwalze (5) und die Abnahmewalze an der
Umlenkwalze (5") anliegen.

4. Kalander nach Anspruch 3, dadurch gekennzecih-
net, daB das Endlos-Metallband (5) zwischen der
Kalanderwalze (5 und der Umlenkwalze (5") von
ruckwarts, vorzugsweise durch eine Infrarot-Strah-
lungsheizung (11), beheiztbar ist.

5. Kalander nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kalanderwalze
(5) einen Durchmesser von ca. 1000 mm und die
Gegendruckwalzen (2) einen Durchmesser von ca.
400 bis 500 mm besitzen.

6. Kalander nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzecihnet, daf3 der AnpreBdruck der
Gegendruckwalzen (2, 2') an der Kalanderwalze (5)
10 bis 20 t, vorzugsweise 15 t, betragt.

7. Kalander nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Laufweg der
Bahn bzw. des Bogens zwischen der ersten
Gegendruckwalze (2) und der Abnahmewalze (6)
ca. 2 m betragt.

8. Kalander nach einem der Anspriche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch seine Verwendung zur Ver-
arbeitung von Kalanderlacken auf der Basis wéss-
rige Styrol/Acrylatdispersionen.

Claims

1. Calender for applying a dispersion comprising solid
resins, wax dispersions and surface agents to strips
or in particular sheets, having a heatable calender-
ing roller, at least one counterpressure roller dis-
posed at the inlet of the strip or sheet, and a
removal roller offset relative to the counterpressure
roller in the rotation direction of the calendering
roller and formed preferably as a suction roller, as
well as optionally an air squeegee disposed in the
outlet gap, characterised in that one or more coun-
terpressure rollers are provided, in that the diame-
ters of the calendering roller (5) and/or of the
counterpressure rollers (2) and their mutual contact
pressure are so selected that the pressure strip
width (b) of their mutual contact per counterpres-
sure roller is between 20 mm and 45 mm, prefera-
bly 35 mm, and in that the speed of rotation of the
calendering roller (5) relative to its diameter and the
offset of the removing roller (6) relative to the first
counterpressure roller (2) are so selected that a
dwell time of the strip or sheet on the calendering
roller (5) or the endless belt (5™) in a belt calender
between the inlet gap (4) and the outlet gap (10) is
from approx. 2 to 12 sec., preferably 6 to 7 sec..

2. Calender according to claim 1, characterised in that
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the offset of the removing roller (6) from the first
counterpressure roller (2) is more than 180°.

Calender according to claim 1, characterised in that
it is formed as a strip calender with an endless
metal strip (5™) revolving around the calendering
roller (57 and a deflection roller (57), the counter-
pressure rollers (2, 2') abutting the calendering
roller (5), and the removing roller the deflection
roller (57).

Calender according to claim 3, characterised in that
the endless metal strip (5™) is heatable between the
calendering roller (5" and the deflection roller (5™)
from the back, preferably by an infrared radiation
heater (11).

Calender according to one of claims 1-4, character-
ised in that the calendering roller (5) has a diameter
of approx. 1000 mm and the counterpressure roller
(2) has a diameter of approx. 400 to 500 mm.

Calender according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the contact pressure of the counter-
pressure rollers (2, 27) on the calendering roller (5)
is 10 to 20 t, preferably 15 1.

Calender according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the travel distance of the strip or
sheet between the first counterpressure roller (2)
and the removing roller (6) is approx. 2 m.

Calender according to one of claims 1 to 7, charac-
terised by its use for processing calendering var-
nishes with an aqueous styrene/acrylate dispersion
as a base.

Revendications

Calandre pour le dépét d'une dispersion compor-
tant des résines solides, des dispersions de cire et
des agents tensio-actifs, sur des bandes ou notam-
ment sur des feuilles, comportant un cylindre de
calandre pouvant étre chauffé, au moins un cylin-
dre de contre-pression disposé a l'entrée de la
bande ou de la feuille, et un cylindre récepteur qui
est décalé dans le sens de rotation du cylindre de
calandre, par rapport au cylindre de contre-pres-
sion et est réalisé, de préférence, sous la forme
d'un cylindre d'aspiration, ainsi que, éventuelle-
ment, une racle d'air disposée dans la fente de sor-
tie, caractérisée en ce qu'un ou plusieurs cylindres
de contre-pression sont prévus, en ce que les dia-
métres du cylindre de calandre (5) et/ou des cylin-
dres de contre-pression (2) ainsi que leur pression
de serrage mutuelle sont choisis de telle sorte que
la largeur de bande dimpression (b) lors de leur
application mutuelle posséde, pour chaque cylindre
de contre-pression, une valeur comprise entre 20
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mm et 45 mm, de préférence égale a environ 35
mm, et en ce que la vitesse de rotation du cylindre

de calandre (5), rapportée a son diamétre, et le
décalage du cylindre récepteur (6) par rapport au
premier cylindre de contre-pression (2) sont choisis 5
de telle sorte qu'il en résulte un temps de séjour de

la bande ou de la feuille sur le cylindre de calandre
(5), ou sur la bande sans fin (5™) pour une calandre

a bande, entre la fente d'entrée (4) et la fente de
sortie (10), d'environ 2 3 12 s, de préférencede 6a ¢
75.

Calandre selon la revendication 1, caractérisée en

ce que le décalage du cylindre récepteur (6) par
rapport au premier cylindre de contre-pression (2) 15
est supérieur a 180°.

Calandre selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu'elle est réalisée sous la forme d'une calandre
a bande comportant une bande métallique sans fin 20
(5™ circulant autour du cylindre de calandre (5') et
d'un cylindre de renvoi (5"), les cylindres de contre-
pression (2,2") s'appliquant contre le cylindre de
calandre (5), et le cylindre récepteur s'appliquant
contre le cylindre de renvoi (57). 25

Calandre selon la revendication 3, caractérisée en

ce que la bande métallique sans fin (5™), entre le
cylindre de calandre (5) et le cylindre de renvoi
(5™, peut étre chauffée par l'arriére, de préférence 30
par un chauffage a rayonnement infrarouge (11).

Calandre selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que le cylindre de calandre (5)
posséde un diamétre d'environ 1000 mm et les 35
cylindres de contre-pression (2) possédent un dia-
métre d'environ 400 & 500 mm.

Calandre selon l'une des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce que la pression de serrage des 40
cylindres de contre-pression (2,2) contre le cylin-

dre de calandre (5) est de 10 & 20 t et, de préfé-
rence, de 151.

Calandre selon l'une des revendications 1 a 6, 45
caractérisée en ce que le trajet de déplacement de
la bande ou de la feuille entre le premier cylindre de
contre-pression (2) et le cylindre récepteur (6) est
égale a environ 2 m.

50
Calandre selon l'une des revendications 1 a 7,
caractérisée par son utilisation pour le traitement
de lagues de calandre sur la base de dispersions
aqueuses styrene/acrylate.

55
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