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(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfah- 5 6 . 1
ren und eine Vorrichtung zur Kontrolle der / 'J f
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optischen, speziell Glanzeigenschaften, /:% {/ P %
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und zur Erzeugung einer gemusterten O-
berflache in einer Faserbahnmaschine o-
der Faserbahnnachbehandlungsmaschine.
In dem Verfahren wird die Faserbahn mit
zumindest einer Faser-bahnbehandlungs-
oberflache (1; 60) einer Faserbahnmaschi-
ne oder Faserbahnnachbehandlungsma-
schine behandelt, auf welcher Faserbahn-
behandlungsoberflache Ritze oder Rillen
(4-6) ausgefiihrt sind und das von diesen
gebildete Muster im Wesentlichen auf die
Oberflache der zu behandelnden Faser-
bahn kopiert wird, wodurch ein gewlinsch-
ter optischer Effekt erzielt wird. Die Vorrich-
tung weist Behandlungselemente (2; 3; 62;
70) auf, mit denen Ritze/Rillen (4-6) an der
Faserbahnbehandlungsoberflache (1; 60)
geschaffen werden kénnen derart, dass die
Ritze/Rillen (4-6) eine gewiinschte Ausrich-
tung zur Maschinenrichtung der Faser-
bahnherstellungsmaschine und/oder
Nachbehandlungsmaschine haben.
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Zusammenfassung
Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Kontrolle der optischen, speziell Glanzeigenschaf-
ten, und zur Erzeugung einer gemusterten Oberfldche in einer
5 Faserbahnmaschine oder Faserbahnnachbehandlungsmaschine. In
dem Verfahren wird die Faserbahn mit zumindest einer Faser-
bahnbehandlungsoberfldche (1; 60) einer Faserbahnmaschine
oder Faserbahnnachbehandlungsmaschine behandelt, auf welcher
Faserbahnbehandlungsoberfliache Ritze oder Rillen (4-6) ausge-
10 fihrt sind und das von diesen gebildete Muster im Wesentli-
chen auf die Oberfldche der zu behandelnden Faserbahn kopiert
wird, wodurch ein gewiinschter optischer Effekt erzielt wird.
Die Vorrichtung weist Behandlungselemente (2; 3; 62; 70) auf,
mit denen Ritze/Rillen (4-6) an der Faserbahnbehandlungsober-
15 fliche (1; 60) geschaffen werden kénnen derart, dass die Rit-
ze/Rillen (4-6) eine gewiinschte Ausrichtung zur Maschinen-
richtung der Faserbahnherstellungsmaschine und/oder Nachbe-
handlungsmaschine haben.
(Fig. 2)
20
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Verfahren und Vorrichtung zur Kontrolle der optischen Eigen-
schaften einer Faserbahn in einer Faserbahnherstellungsma-

schine und/oder -nachbehandlungsmaschine

Gegenstand der Erfindung sind ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Kontrolle der optischen, insbesondere Glanz-Eigen-
schaften einer Faserbahn und zur Erzeugung einer gemusterten
Oberfldche in einer Faserbahnherstellungsmaschine und/oder

-nachbehandlungsmaschine.

Die Erfindung eignet sich zur Kontrolle der Ausrichtung
von Glanz- und anderen optischen Oberfldcheneigenschaften,
oder der Anisotropie, beispielsweise einer Papier-/Kartonbahn
derart, dass die Walzen- und Bandoberfldchen der in Papier-
und Kartonmaschinen verwendeten Pressen, Trockner und Nachbe-
handlungsvorrichtungen in erfindungsgemdfer Weise aufgeraut
werden und diese aufgerauten Prozessfldchen die Oberfl&chen

der Faserbahn wdhrend des Herstellungs- und Nachbehand-
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lungsprozesses in erfindungsgemdfer Weise behandeln.

Der Glanz von Papier oder Karton wird im Allgemeinen
durch Messung des Glanzes in zwei verschiedenen Hauptrich-
tungen, meistens in MD(Maschinen)- und CD(Querrichtung) cha-
rakterisiert, die den Richtungen des Glanzmaximums und -mini-
mums recht nahe kommen. Die Anisotropie des Glanzes wird
dabei durch Errechnung des MD/CD-Verhdltnisses der Glanzwerte
charakterisiert. Der Glanz in Maschinenrichtung (MD) einer
Papier- und Kartonmaschine ist im Allgemeinen gréfer als die
Glanzkomponente in Querrichtung (CD)} und das MD/CD-Verhdltnis
betrdgt typischerweise ca. 1-1,2. Die Glanzrichtung kann
natlirlich auch mit anderen Methoden charakterisiert werden,
wie z.B. durch Messen der Glanzintensitdt in mehreren als

zwel Richtungen unter Anwendung der sog. Glanzgonometrie.

Beispielsweise konnen der MD-Glanz bei WFC-Rohpapier ca.
50 und der CD-Glanz 45 bzw. das MD/CD-Verhdltnis 1,11 betra-
gen. Die entsprechenden Werte bei ungestrichenem Kopierpapier
(WFU) kénnen z.B. 5,2 und 4,5 bzw. das MD/CD-Verh&dltnis 1,16

betragen.

Die Ausrichtung des Glanzmaximums in Maschinenrichtung
beruht darauf, dass der Hauptteil der Fasern in Maschinen-
richtung orientiert ist und die Reflexion in Langsrichtung
der Faser grofer ist. AuPerdem wirken die Walzenkontakte
sowie z.B. der Formungseffekt des Streichprozesses am stark-

sten in Maschinenrichtung auf die Papierbahn.

Die Rauhigkeit einer Walze oder anderen Faserbahnbehand-
lungsoberfldche kann in bekannter Weise durch mechanische Be-
arbeitung, wie z.B. Schleifen oder Beschichten, z.B.fSpritz—
beschichten, mit dem eine keramische pordsartige Walzenober-

flachenstruktur erzielt wird, und durch eventuell danach
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durchzufihrendes Schleifen kontrolliert werden. Durch geeig-
nete Wahl des Materials, Spritzprozesses sowie der Schleifpa-
rameter werden Oberflédchen verschiedener Rauhigkeiten er-
zielt. Heute werden Walzen und Binder so geschliffen, dass
die Schleifbewegung des Schleifsteins in Laufrichtung der
Walze/des Bandes erfolgt. Das Endergebnis ist eine Schleif-
spur, in der das Schleifmuster im Wesentlichen in Laufrich-
tung der Maschine verl&auft, oder die Schleifspur verliauft mit
den Papierfasern in gleicher Richtung (die Fasern sind in Ma-

schinenrichtung orientiert).

' Anwendungsbereiche fir die Kontrolle des Glanzes oder
anderer optischer Eigenschaften einer Faserbahn sowie der
Mikroskala der Rauhigkeitsanisotropie sind z.B. die kontrol-
lierte Erzeugung eines matten Oberflichenmusters und die Er-
zielung verschiedener optischer Effekte, die z.B. zur Identi-
fizierung eines Produkts und Sicherstellung der Echtheit ei-
nes Produkts genutzt werden kénnen. Weiter kann die Ausrich-
tung der Oberfldcheneigenschaften zur Verbesserung des visu-
ellen Auferen und der Annehmlichkeit von Verpackungsmateria-
lien und Spezialdruckpapieren genutzt werden. Beispielsweise
kann der Matteffekt der Oberfliche in der Richtung maximiert
werden, in der das Produkt betrachtet wird. Insbesondere kann
der Oberfldchenglanz in einer fiir das Auge angenehmen Rich-
tung gewdhlt werden, in welcher ein auf die Oberfliche ge-

druckter Text gelesen oder ein Bild betrachtet wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ldsung zu
schaffen, mit der die Glanzeigenschaften einer Faserbahn in
verhdltnismdBig einfacher Weise kontrollierbar ist. Zur L&-
sung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemidfe Verfahren da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren zumindest eine
mit der Faserbahn in Beriihrung kommende Faserbahnbehandlungs-

oberfldche der Faserbahnmaschine oder Nachbehandlungsmaschine
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so behandelt wird, dass auf der Oberflidche Ritze, Rillen oder
dhnliche Profilverdnderungen kleinen Mafstabs entstehen, die
eine bestimmte Ausrichtung beziiglich der Maschinenrichtung
aufweisen, wobei das auf der Faserbahnbehandlungsoberfliche
entstandene Muster im Wesentlichen auf die Oberfliche der zu
behandelnden Faserbahn kopiert wird, womit ein gewiinschter
Glanzeffekt erzielt wird. Die erfindungsgemife Vorrichtung
ist wiederum dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
Behandlungsmittel aufweist, mit denen Ritze, Rillen an der
Faserbahnbehandlungsoberflidche erzielt werden k&énnen derart,
dass die Ritze, Rillen eine gewiinschte Ausrichtung zur Ma-
schinenrichtung der Faserbahnmaschine und/oder Nachbehand-

lungsmaschine aufweisen.

In Laborversuchen ist festgestellt worden, dass durch
Kalandrieren von Papier mit einer durch ausgerichtete Rillen
gerauhten Oberfldche die maximale Richtung des Papierglanzes
geschwenkt werden kann. Auf das Papier repliziert ein Rillen-
muster, das im Vergleich zur Querrichtung mehr Licht in
Langsrichtung der Rillen reflektiert. Durch geeignete Wahl
der geeigneten Rillenrichtung in Bezug auf die Faserrichtung
(Maschinenrichtung) kann die im Rohpapier vorhandene Glanzan-

isotropie oder Ausrichtung kontrolliert werden.

Zum Beispiel kénnen bei einem WFC-Rohpapier mit Glanz-
werten von MD 49 und CD 45.9 (Verh&ltnis 1.07 zugunsten der
Maschinenrichtung) durch Kalandrieren mit einer leicht ge-
rillten (Ra 0.1) Oberfldche folgende Glanzwerte (siehe auch

Fig. 6) erzielt werden

- Kalandrieren bei Rillenverlauf in L&ngsrichtung (MD-
Richtung) zur Faserrichtung:
MD-Glanz 62,5, CD-Glanz 59,5 und
MD/CD-Verhdltnis = 1,05
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- Kalandrieren bei Rillenverlauf in Querrichtung (CD-
Richtung) zur Faserrichtung:
MD-Glanz 60,5, CD-Glanz 62,4 und
MD/CD-Verhdltnis = 0,97

Durch Kalibrieren desselben Papieres mit st&drker
gerillter (Ra 0.4) Oberfliche werden folgende Glanzwerte

(siehe auch Fig. 6) erzielt

- Kalandrieren bei Rillenverlauf in Lingsrichtung (MD-
Richtung) zur Faserrichtung:
MD-Glanz 55,5, CD-Glanz 43,7 und
MD/CD-Verhdltnis = 1,27
- Kalandrieren bei Rillenverlauf in Querrichtung (CD-
Richtung) zur Faserrichtung:
MD-Glanz 44,1, CD-Glanz 54,9 und
MD/CD-Verhidltnis = 0,8

Aus Vorstehendem ist zu ersehen, dass sich die St&drke
und die Wahl der Richtung der Rillen wesentlich auf die In-
tensitdt und die Ausrichtung des im Papier entstehenden Glan-
zes auswirkt. Die Hauptrichtung (MD) eines starken Glanzes
kann geddmpft werden und eine schwdchere Glanzrichtung (CD)
kann verstdrkt werden sogar so, dass die Hauptrichtung des

Glanzes (Richtung des stdrksten Glanzes) umschwenkt.

Durch Anderung der Hauptrichtung des Walzenoberflichen-
musters kann die Richtung des auf das Papier zu kopierenden
Glanzes beeinflusst werden. Durch Reqgulierung der Tiefe des
Musters (Rauhigkeit) kann die Kopierwirkung entweder ver-

stdrkt oder geschwdcht werden.

Durch sehr starke Rillung wird eine mattartige Oberfli-

che erzielt, sogar so, dass der im Rohpapier vorhandene Glanz
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widhrend des Kalandrierens iiberhaupt nicht zunimmt, sondern
abnimmt. Das ist mit den derzeit bekannten keramischen Matt-
beschichtungen schwer zu erreichen, mit denen der Glanz er-
fahrungsgemdp gering verstdrkt wird (jedoch nicht so viel wie

bei glatten Walzen).

Als zusdtzlicher Vorteil wird erreicht, dass bei schwa-
cherem Glanz (matter Oberfldche) der Glanz bedeutend weniger
variiert. Der Glanz variiert durch den Einfluss der Flocken,
bei glatten Walzen glattet sich die Flocke, weil bei diesen
stdrkerer Druck wirkt. Bei gemusterten Walzen glattet sich
die Flocke nicht, sondern der Glanz verringert sich, weil das
Walzenmuster besser als vorher auf die Flockenoberfldche ko-

piert wird.

Zur Kontrolle der Glanzausrichtung ist nicht unbedingt
erforderlich alle Ritze in derselben Richtung auszurichten.
Eine Walzen-, Zylinder-, Metallband- oder sonstige Faserbahn-
oberfliachenbehandlungsfldche kann so gemustert werden, dass
die Ritze/Rillen einer gewlinschten Menge in verschiedenen
Richtungen verlaufen. Soll z.B. die Glattung in CD-Richtung
leicht betont werden, werden in die Walzen- oder Bandoberflad-
che Ritze z.B. in CD-Richtung zu 60-80 % und in Maschinen-
richtung zu 20-40 % eingebracht. Die Ritze oder Rillen kdnnen
mit einem geeigneten Werkzeug wie rotierende Schleif-, Blirst-
oder Rdndelvorrichtung oder dergleichen ausgefihrt werden,
die in einer oder mehreren Richtungen verlaufende Ritze oder
Rillen z.B. derart erzeugen, dass bei Anwendung einer Biirst-
vorrichtung ein Teil der Blirsten der Bilirstvorrichtung in CD-
Richtung und ein Teil in MD-Richtung bilirstet. Die Bearbei-
tungsrichtung des Bearbeitungsmittels und die Anzahl der Be-
arbeitungsrollen kann zur Kontrolle der Ausrichtung der Ober-

fldchenrillen passend geregelt oder gewdhlt werden.
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Die Rauhigkeit, die bearbeitende Koérnung, der Partikel-
oder Birstentyp des Bearbeitungsmittels sowie der Bearbei-
tungsdruck werden so gewdhlt, dass ausreichend scharfkantige
und tiefe Rillen (Schleifritze) erzielt werden, die ausrei-
chend dicht verteilt sind. Vorzugsweise liegen der durch-
schnittliche Abstand zwischen zwei Schleifritzen und die
Breite der Schleifritzen hochstens in der Gréfenordnung des

Faserdickenmafes oder darunter.

Im Folgenden werden einige Ausfiihrungsbeispiele

erldutert:

Bei ungestrichenen Sorten ist das Rohpapier (WFU) in
seinem Glanz verhdltnismdfig stark ausgerichtet. Soll eine
schwach gldnzende und im Glanz ungefdhr gleichm&pfige Oberfli-
che hergestellt werden, wird die Behandlungsfldche vorzugs-
weise derart geschliffen oder geblirstet, dass die auf der
Oberfldche entstehenden Bearbeitungsspuren oder Ritze in we-
sentlich abweichender Richtung zur Faserrichtung (MD) verlau-
fen. Dabei kann aus anisotropem Rohpapier eine fast isotrope
mattartige Oberfldche erzeugt werden, deren MD/CD-Verh&dltnis
der Zahl 1 ndher ist als beim Rohpapier. Die Ritze der Faser-
bahnbehandlungsoberflédche werden dabei entweder gleichgerich-
tet in einer von der Faserrichtung abweichenden Richtung oder
im Wesentlichen in mehreren von der Faserrichtung abweichen-

den Richtungen bearbeitet.

Natirlich werden, wenn bei ungestrichenen Sorten zweck-
entsprechend ausgerichteter Glanzeffekt erzielt werden soll,
die Ritze entsprechend der gewiinschten Glanzrichtung in so

gleicher Richtung wie méglich ausgerichtet.

In den im Vorstehenden genannten Fdllen ist bei

ungestrichenen schwachgldnzenden Sorten bevorzugt, die
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Schleifrichtung in oben erliuterter Weise von der Faserrich-
tung abweichend zu w&hlen, womit auf die Faserwand geniligend
zur Faser quergerichtete Muster (Rillen und Grate) kopiert
werden. Dabei variiert das Hdhenniveau der Aufenfliche der
flachgedrickten und geformten Faserwand in kleinem MaBstab
mehr und das Licht streut effektiver im Vergleich zu einer
Situation, bei der die Rillen in Richtung der L&ngsachse der

Fasern verlaufen.

Bei gestrichenen wie auch anderen Sorten, bei denen das
Rohpapier in seinem Glanz fast isotrop ist und ein schwach-
gladnzendes gleichmdfiges Endergebnis gewlinscht wird, ist be-
vorzugt, bei geschliffener Fliche in sporadischen Richtungen
zu kalandrieren. (WFC-, LWC-, MWC-Mattsorten). Dabei bleibt
die gleichm&Bige Ausrichtung des Glanzes erhalten und das
Endergebnis wird gleichmdfig. Die Bearbeitung der Faserbahn-
behandlungsoberfldche kann in diesem Fall entweder in spora-
dischen Richtungen bei gleichgerichteter Bewegung oder mit
einer in der Ebene bogenférmig (rotierenden) Schleifscheibe
erfolgen, wobei eine sporadisch gerichtete Schleifspur er-

zielt wird.

Natirlich werden, sofern auch bei gestrichenen Sorten
ein zweckentsprechend ausgerichteter Glanzeffekt erzielt
werden soll, die Ritze entsprechend der gewlinschten Glanz-

richtung so gleichgerichtet wie m&glich ausgerichtet.

Wenn ein hochglanzendes Produkt gewiinscht wird, und wenn
hohe Glanzanisotropie zuldssig ist, wird die Bearbeitung der
Faserbahnbehandlungsoberfldche in bevorzugter Weise wie folgt
ausgefithrt. Die Oberfliche wird so bearbeitet, dass die
Bearbeitungsritze anndhernd in Faserrichtung verlaufen. Die
Rauhigkeit der Bearbeitung und Fertigbearbeitung wird so

gewdhlt, dass auf der zu bearbeitenden Oberfliche im
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DickenmaPstab der Faser keine scharfen Muster oder Rillen
entstehen. Insbesondere erfolgt die Endbearbeitung und das
Polieren mit einem feinen Tuch. Dabei sind die Formen der
bearbeiteten Fl&dche in ihrer Natur rund und mégliche Rillen/
Ritze verlaufen im Wesentlichen in Faserrichtung. Die repli-
zierende Oberfldche ist also im FasermaBstab im Wesentlichen
glatt, und die Aupenflidche der Faser wird glatt kopiert und
bildet in ihren Kontaktbereichen eine hochgl&nzende ~»Spiegel-
artige™ Oberfl&che. Alternativ kann auch so verfahren werden,
dass die Oberfl&dche durch Schleifen und Polieren endbearbei-
tet wird z.B. durch rotierende Bewegung so glatt, dass eine
deutliche Schleifrichtung nicht erkennbar ist und der Glanz

hoch ist (z.B. hdher als 150 PicoGloss).

Die fiir die Bearbeitung der Faserbahnbehandlungsoberfli-
che vorgesehene Vorrichtung, wie Schleif-, Biirst- oder R&n-
delvorrichtung kann an der Produktionsmaschine angeordnet
werden, wobei die Bearbeitung ohne Abbau der Faserbahnbehand-
lungsoberfldche von der Produktionsmaschine erfolgen kann.
Die Vorrichtung kann auch eine separate Vorrichtung sein, wo-
bei die Faserbahnbehandlungsoberfliche wie z.B. Walze oder
Metallband von der Produktionsmaschine abgebaut wird und in
die separate Bearbeitungsvorrichtung eingesetzt wird, um die
Faserbahnbehandlungsoberfldche in der gewiinschten Weise zu
bearbeiten. Die auf der Faserbahnbehandlungsoberflidche zu
bildenden Ritze/Rillen ké&énnen geradlinig, bogenférmig und/

oder kreisfdrmig sein.

Im Folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf die

beigefiigten Zeichnungen genauer beschrieben, wobei:

Fig. 1 bis 4 einige zur Ausfithrung des erfindungsgemifen

Verfahrens geeignete Schleif-, Biirst- und
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Randelldsungen als schematische Prinzips-

skizzen zeigen,

Fig. 5 im Labormafstab erzielte Kalandrierergebnisse

eines ungestrichenen WFU-Papiers zeigt,

Fig. 6 im Labormafstab erzielte Kalandrierergebnisse

eines gestrichenen WFC-Papiers zeigt,

Fig. 7 verschiedene charakteristische Falle der

Ausrichtung des Glanzes einer Faserbahn zeigt.

In Fig. 1 ist eine prinzipielle L&sung gezeigt, bei der
die Oberfl&dche einer Walze 1 entweder mit einem schleifenden,
birstenden oder rédndelnden rollenartigen Arbeitsmittel 2 ge-
staltet wird. Das Arbgitsmittel kann z.B. ein Karbidschleif-
stein oder eine Stahlbﬁrétenrolle sein. Dés Arbeitsmittel
kann auch ein Rdndelrad sein, wobei die zu bearbeitende Fl&-
che mit einer mechanisch hdrteren Rolle bedruckt wird, die
Reliefmuster aufweist. Wesentlich ist, dass bei allen diesen
Verfahren auf der zu bearbeitenden Fldche Ritze- oder Rillen

4 -artige Bearbeitungsspuren entstehen.

Fig. 2 zeigt eine Prinzipszeichnung, in der die Arbeits-
richtung der Arbeitsvorrichtung wie z.B. Blirstvorrichtung 3
schwenkbar ist, um die Rillen 4 zur Maschinenrichtung abwei-
chend auszurichten. Die Oberflédche kann in mehreren Phasen
bearbeitet werden derart, dass die Birstvorrichtung zwischen-
durch in verschiedene Winkel geschwenkt wird, wobei in mehre-

ren Richtungen verlaufende Rillen 5 erzeugt werden.

Fig. 3 zeigt eine zur Ausfiihrung des erfindungsgemidfen
Verfahrens geeignete Schleifvorrichtung als schematische

Prinzipszeichnung. Das Ausfithrungsbeispiel zeigt eine
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Bandschleifvorrichtung 62 eines Metallbandes 60, die um Leit-
rollen 64, 65 l&duft. Das Metallband l&uft um Leitwalzen 61.
Die Schleifvorrichtung 62 ist in Bezug auf die in Papierebene
verlaufende Vertikalebene schragstellbar, um das gewiinschte,
auf die Maschinenrichtung bezogen in verschiedenen Richtungen
verlaufende Schleifmuster auf der Oberfldche des Metallbandes
zu erzeugen. Die Schrédgstellung kann z.B. durch Anordnung der
Steuerungsrollen 64, 65 an einer schréagstellbaren Stiitzkon-
struktion erfolgen. Die Bandschleifvorrichtung ist zum seg-
mentweisen Schleifen des Metallbandes in seitlicher Richtung
verstellbar ausgefithrt. Die Schleifmaschine kann auch in der
Produktionsmaschine angeordnet sein, wobei das Metallband fiir
die Dauer des Schleifens nicht aus der Produktionsmaschine
ausgebaut zu werden braucht. Fig. 4 zeigt eine zweite zur
Ausfihrung des erfindungsgemdfen Verfahrens geeignete
Schleifméschine 70 als schematische Prinzipszeichnung. Das
Schleifband 72 der Schleifmaschine léuft um Leitrollen 71 und
umgibt zum Teil die Leitwalze 61 des zu schleifenden Bandes
60. Die Spannung des Bandes 72 verursacht den Schleifdruck

beim Polieren oder Endschleifen.

Bei allen genannten Bearbeitungsarten kann sich die
Dichte oder Intensitdt des Oberfldchenmusters durch mehrma-
lige Bearbeitung der Oberfldche an derselben Stelle regeln

lassen.

In Fig. 5 sind Ergebnisse gezeigt, die bei Versuchen im
LabormaPfstab mit ungestrichenem WFU-Papier erzielt wurden.
Das S&dulenpaar an der linken Seite des Sdulendiagramms zeigt
den Glanz von unkalandriertem Rohpapier in zwei verschiedenen
Richtungen (MD und CD). Der Glanz in MD-Richtung ist 5.2 und
in CD-Richtung ist der Glanz ca. 4.6, bzw. das MD/CD-Verh&dlt-
nis 1.13. Das ndchste Sdulenpaar zeigt ein mit keramischer

Mattoberfldche kalandriertes Ergebnis, das das Niveau des
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Mattkalandrierens vom Stand der Technik aufweist. Weiter
zeigt das nachste Sdulenpaar ein entsprechendes Kalandrier-
ergebnis mit gldnzenden Stahloberfldchen. Die ilibrigen Sdulen-
paare zeigen Kalandrierergebnisse fir gleichgerichtete Ritze
fir geschliffene Stahloberfldchen in Rauhigkeiten von Ra=0.1,
0.2, 0.3, 0.4 und 0.5 derart, dass die Kalandrierung entweder
bei Ritzen in Maschinenrichtung (MD) oder Ritzen in Querrich-
tung (CD) ausgefihrt wurde. Wie ersichtlich ist, wird mit
rauher geritzten Oberfldchen (Ra = 0.4 und 0.5) beim Glanzni-
veau das Niveau einer matten Oberfldche erzielt. Weiter wird
die Glanzkomponte in Richtung der Ritze krdftiger und die von
der Ritzrichtung abweichende Glanzkomponente wird schwé&cher.
Der Effekt ist um so groéfer, je kraftiger die Ritze sind (um-
so rauher die geritzte Oberfldche ist). Durch die Wahl der
Richtung der Ritze kann also das MD/CD-Verh&dltnis sehr stark

beeinflusst werden.

In Fig. 6 sind dementsprechend Ergebnisse fiir gestri-
chenes WFC-Papier gezeigt. Der durch die Ritze verursachte
Effekt ist &hnlich, wobei aber das Glanzniveau jetzt bedeu-
tend hoch ist, insbesondere bei wenig geritzten Oberfldchen
(Ra=0.1-0.2). Weiter kénnen durch die Wahl der Richtungen der
Ritze die Komponenten der Hauptrichtungen des Glanzes ver-
starkt oder geschwdcht werden und sowie sogar die Richtung
der starksten Komponente geschwenkt werden. Mit starken

Ritzen (Ra=0.3-0.5) wird sehr starke Anisotropie erzielt.

In Fig. 7 (a) ist schematisch eine Glanzrichtungsvertei-
lung (Orientierung) in einem stark anisotropen Fall gezeigt,
wobei die Hauptrichtungen in Maschinenrichtung (MD) und Quer-
richtung (CD) gleich sind. In Fig. 7 (b) ist eine isotrope
Glanzverteilung gezeigt. In Fig. 7 (c) ist eine Verteilung
gezeigt, die anisotrop und aus ihrer urspriinglichen Haupt-

richtung geschwenkt ist. Mit der erfindungsgem&dfen Anordnung
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kann die Glanzverteilung zwischen den Zustdnden (a), (b) und

(c) durch die Wahl der Richtung der Ritze und der geeigneten

Starke gedndert werden.

Eine eine matte Oberfldche erzeugende Faserbahnbehand-
lungsoberfldche kann wegen der abnutzenden Reibung der Faser-
bahn glatter werden, weswegen die Bearbeitung der Faserbahn-
behandlungsoberfldche oft erneuert werden muss. Um dies zu
verhindern wird die Faserbahnbehandlungsoberflidche vor oder

nach ihrer Bearbeitung oberfldchengehdrtet, wodurch sich der

Abrieb bedeutend hinausgezogert.

Innsbruck, am 3. Juli 2008
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Gestaltung der Oberflache einer Faser-
bahn im Herstellungsprozess einer Faserbahn oder im Nachbe-
handlungsprozess einer Faserbahn, dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserbahn mit zumindest einer Faserbahnbehandlungs-
oberflache (1; 60) einer Faserbahnmaschine oder Faserbahn-
nachbehandlungsmaschine behandelt wird, auf welcher Faser-
bahnbehandlungsoberfldche Ritze oder Rillen (4-6) ausgefiihrt
sind und das von diesen gebildete Muster im Wesentlichen auf
die Oberfldche der zu behandelnden Faserbahn kopiert wird,

wodurch ein gewiinschter optischer Effekt erzielt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ritze oder Rillen (5) der Faserbahnbehandlungsober-
flache (1; 60) im Wesentlichen in einer Richtung verlaufend

ausgefihrt sind.
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Ritze oder Rillen (5) der Faserbahnbehandlungsober-

flédche 1; 60) im Wesentlichen in einem gewinschten Verhdltnis

64654
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in zwei oder mehr Richtungen verlaufend ausgefiihrt sind.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausrichtung des auf der Oberfliche
der Faserbahn entstehenden gropften Glanzes durch die Wahl der
Ausrichtung der Ritze oder Rillen (5, 6) der Faserbahnbehand-

lungsoberfldche (1) beeinflusst wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Menge des auf der Oberflache der Fa-
serbahn entstehenden Glanzes durch Regelung der Tiefe der
Ritze oder Rillen (5, 6) der Faserbahnbehandlungsoberfl&che
(1; 60) beeinflusst wird.

6. Verfahren zur Herstellung der Faserbahnbehandlungs-
oberflache einer Faserbahnmaschine oder Nachbehandlungsma-
- schine, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren zumin-
dest eine mit der Faserbahn in Beriihrung kommende Faserbahn-
behandlungsoberfldche (1; 60) der Faserbahnmaschine und/oder
-nachbehandlungsmaschine so behandelt wird, dass auf der
Oberfldche Ritze/Rillen (4-6) entstehen, die eine bestimmte
Ausrichtung zur Maschinenrichtung aufweisen, wobei das auf
der Faserbahnbehandlungsoberfldche (1; 60) entstandene Muster
im Wesentlichen auf die Oberfldche der zu behandelnden Faser-
bahn kopiert wird, wodurch ein gewilinschter optischer Effekt

erzielt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ritze/Rillen (5, 6) im Schleifverfahren erzeugt

werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schleifen mit einer Bandschleifmaschine (62; 70)

ausgefiihrt wird, wobei die Ausrichtung der Schleifbewegung
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bezogen auf die Faserbahnbehandlungsoberfliche (60) einstell-

bar ist.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ritze/Rillen (5, 6) im Biirstverfahren erzeugt

werden.

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ritze/Rillen (4) in nicht materialabhebender Weise
durch Pressen der Faserbahnbehandlungsoberfldche mit einem
das gewlinschte Muster erzeugenden Werkzeug mechanisch her-

gestellt werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ritze/Rillen (4-6) in im Wesentli-
chen von der Maschinenrichtung abweichenden Richtungen ver-

laufen.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behandlung der Faserbahnbehandlungs-
oberfldche (1; 60) in eingebautem Zustand der Faserbahnbe-
handlungsoberfldche in der Herstellungsmaschine und/oder

Nachbehandlungsmaschine ausgefiihrt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behandlung der Faserbahnbehandlungs-
oberfldache (1; 60) in einer separaten Vorrichtung erfolgt,
wobel die Faserbahnbehandlungsoberflidche aus der Faserbahn-
herstellungsmaschine und/oder -nachbehandlungsmaschine ent-

fernt ist.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserbahnbehandlungsoberfldche vor

oder nach ihrer Behandlung oberflichengehidrtet wird.
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15. Vorrichtung zur Erzeugung eines gewilinschten Ober-
fldchenmusters auf einer in einer Faserbahnherstellungsma-
schine und/oder Nachbehandlungsmaschine anwendbaren Faser-
bahnbehandlungsoberflédche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung Behandlungselemente (2; 3; 62; 70) aufweist, mit
denen Ritze/Rillen (4-6) an der Faserbahnbehandlungsoberfli-
che (1; 60) geschaffen werden koénnen derart, dass die Ritze/
Rillen (4-6) eine gewiinschte Ausrichtung zur Maschinenrich-
tung der Faserbahnherstellungsmaschine und/oder -nachbehand-

lungsmaschine haben.

l6. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, dass als Behandlungsmittel eine Schleifvorrichtung (62;
70) dient, die in einer bestimmten Richtung oder bestimmten

Richtungen verlaufende Ritze/Rillen erzeugt.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, dass als Behandlungsmittel eine Blirstvorrichtung (3)
dient, die in einer bestimmten Richtung oder bestimmten Rich-

tungen verlaufende Ritze/Rillen (5, 6) erzeugt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, dass als Behandlungsmittel eine Rédndelvorrichtung (2)
dient, die in einer bestimmten Richtung oder bestimmten Rich-

tungen verlaufende Ritze/Rillen (4) erzeugt.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung an einer Faser-
bahnherstellungsmaschine und/oder -nachbehandlungsmaschine
angebracht ist, ohne dass sie zur Behandlung der Faserbahnbe-
handlungsoberfldche (1, 60) von der Faserbahnherstellungsma-
schine und/oder -nachbehandlungsmaschine abgebaut zu werden

braucht.
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20. Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine separate Vor-
richtung ist, in welche die Faserbahnbehandlungsoberfliche
(1; 60) in von der Faserbahnherstellungsmaschine und/oder
-nachbehandlungsmaschine abgebautem Zustand zur Behandlung

gebracht wird.

Innsbruck, am 3. Juli 2008
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