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(57)  Es wird eine Breitnipkalanderanordnung (1) ei-
ner Produktionsanlage fir Papier oder Karton angege-
ben mit einem Breitnipkalander (6), der einen durch ei-
nen umlaufenden Mantel (10) und ein Gegendruckele-
ment (7), gegen das der Mantel (10) gepreft ist, gebil-
deten Breitnip (12) aufweist. Ferner wird ein Verfahren
zum Satinieren einer Papier- oder Kartonbahn in einem

Breitnipkalanderanordnung und Verfahren zum Satinieren einer Papier- oder Kartonbahn

oder Karton angegeben, der einen durch einen umlau-
fenden Mantel und ein Gegendruckelement, gegen das
der Mantel gepreft ist, gebildeten Breitnip aufweist.
Man mdchte die Anwendungsmdglichkeiten eines
Breitnipkalanders erweitern.
Hierzu ist vorgesehen, daf} in Bahnlaufrichtung vor
dem Breitnip (12) eine Abwickeleinrichtung (3) angeord-

Breitnipkalander einer Produktionsanlage flir Papier net ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Breitnipkalanderan-
ordnung einer Produktionsanlage fir Papier oder Kar-
ton mit einem Breitnipkalander, der einen durch einen
umlaufenden Mantel und ein Gegendruckelement, ge-
gen das der Mantel geprel3t ist, gebildeten Breitnip auf-
weist. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Satinieren einer Papier- oder Kartonbahn in einem
Breitnipkalander einer Produktionsanlage flir Papier
oder Karton, der einen durch einen umlaufenden Mantel
und ein Gegendruckelement, gegen das der Mantel ge-
prelt ist, gebildeten Breitnip aufweist.

[0002] Papier- oder Kartonbahnen missen in der Re-
gel im Verlauf ihres Herstellungsverfahrens satiniert
werden, d.h. sie missen mit einem erhéhten Druck be-
aufschlagt werden. Gegebenenfalls wird diese Druck-
beaufschlagung auch mit einer Warmezufuhr Gber eine
erhohte Temperatur verbunden. Bei hdheren Geschwin-
digkeiten, wie sie insbesondere in neueren Papierma-
schinen auftreten, verwendet man Breitnipkalander im
online-Betrieb, d.h. die Papier- oder Kartonbahn wird
satiniert, wenn sie aus der Papiermaschine kommt. Man
vermeidet also ein Aufwickeln der Papier- oder Karton-
bahn zwischen der Papiermaschine und dem Breitnip-
kalander.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Anwendungsmadglichkeiten als Breitnipkalander zu er-
weitern.

[0004] Diese Aufgabe wird bei einer Breitnipkalander-
anordnung dadurch geldst, daf} in Bahnlaufrichtung vor
dem Breitnip eine Abwickeleinrichtung angeordnet ist.

[0005] Man geht also von der herkdmmlichen online-
Anordnung weg und verwendet den Breitnipkalander
offline. Dadurch sind zwar zwei zusatzliche Bearbei-
tungsschritte notwendig. Die Papier- oder Kartonbahn,
die im folgenden einfach als "Bahn" bezeichnet wird,
mufd namlich hinter der Papiermaschine zunachst auf-
gewickelt und spater vor dem Breitnipkalander wieder
abgewickelt werden. In manchen Fallen ist dieser Nach-
teil aber durchaus in Kauf zu nehmen, wenn man dafir,
wie weiter unten erlautert werden wird, Vorteile erhalt.

[0006] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist der Ab-
wickeleinrichtung eine Lagereinrichtung zugeordnet.
Dies ist insbesondere bei solchen Bahnen von Vorteil,
die mit NaRfestmitteln versehen sind, beispielsweise mit
einem Leim. Es gibt Nal¥festmittel, die zwischen den Fa-
sern einer Bahn erst mit der Zeit reifen und beispiels-
weise erst nach einer Woche ihre maximale Wirkung
entfalten. Wenn man nun die Satinage in dem Breitnip
erst nach dieser Reifezeit durchfuhrt, erhalt man eine
qualitativ hochwertigere Bahn. Beispielsweise kann ein
Curl verhindert werden.

[0007] Vorzugsweise ist der Breitnipkalander mit un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten betreibbar. Der
Breitnipkalander hat also Méglichkeiten, seine Arbeits-
geschwindigkeit zu verandern. Dadurch lassen sich
mehrere Vorteile erzielen. Man kann den Breitnipkalan-
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der beispielsweise schneller laufen lassen als die Pro-
duktion, d.h. die Papiermaschine. Die dann verbleiben-
de Zeit kann genutzt werden, um die Bahn sicher bei
langsameren Geschwindigkeiten aufzufihren. Man
kann umgekehrt die Satinage auch langsamer als die
Produktion durchfiihren. Bei langsameren Satinagen
ergeben sich Vorteile. Beispielsweise kann die Bearbei-
tungsdauer erhéht werden und damit mehr Energie, vor-
zugsweise Warmeenergie, in die Bahn eingetragen
werden. Diese Mdglichkeiten gibt es bei einem online-
Betrieb des Breitnipkalanders nicht, weil man hier durch
die Geschwindigkeit der Papiermaschine festgelegt ist.
[0008] Bevorzugterweise ist dem Breitnipkalander ei-
ne Feuchtigkeitsauftragseinrichtung zugeordnet. Auch
hier zeigt sich ein Vorteil der offline-Verwendung des
Breitnipkalanders. Wenn die Bahn von einer Rolle ab-
gewickelt wird, ist sie in der Regel kalter als eine Bahn,
die aus der Papiermaschine kommt. Eine kaltere Bahn
ist wesentlich aufnahmeféhiger fir Feuchtigkeit, die von
einer Feuchtigkeitsauftragseinrichtung, beispielsweise
einem Dampf- oder Dusenfeuchter, gespendet wird.
[0009] Vorzugsweise ist dem Breitnipkalander eine
weitere Offline-Behandlungseinrichtung nachgeschal-
tet. Wenn man die Bahn offline behandelt, d.h. von einer
Rolle abwikkeln muR3, dann kann man im Grunde alle
offline-Behandlungen durchfiihren, die bei der Bahn
notwendig sind. Man kann also die Satinage im Breit-
nipkalander mit einer weiteren offline-Behandlung kom-
binieren.

[0010] Hierbei ist bevorzugt, dal eine Offline-Be-
handlungseinrichtung durch einen Offline-Kalander,
insbesondere einen Offline-Janus-Kalander gebildet ist.
Hier wird der gréRte Teil der Satinage durch den (Janus)
-Kalander durchgefuhrt. Der Breitnipkalander dient da-
zu, die Bahn vorzuglatten. Dabei ergibt sich ein beson-
derer Vorteil dadurch, daf3 das Risiko einer Barring-Bil-
dung im Janus-Kalander vermindert wird. Barrings sind
Querstreifen, die sich nach einer gewissen Betriebszeit
auf der Bahn bilden. Man geht davon aus, daf} diese
Querstreifen oder Barrings auf eine Schwingungser-
scheinung zuriickzufuhren sind. Eine in den Kalander
einlaufende Bahn ist vor der Behandlung nie vollkom-
men frei von Flachengewichts- bzw. Dickenschwankun-
gen. Es besteht die Gefahr, daR diese UngleichmaRig-
keiten zu einer Schwingungsanregung fiihren, die letzt-
endlich die Barringbildung verursacht. Wenn man nun
einen Breitnipkalander vor den Janus-Kalander stellt,
dann wird in einer relativ volumenschonenden Weise ei-
ne Vorglattung bewirkt, d.h. ein Einebenen, das einige
Erregerfrequenzen stark dampft oder sogar beseitigt.
Eine vollstdndige Beseitigung der Barringerscheinung
wird zwar damit nicht erreicht. Das Ausbilden der Bar-
rings dauert aber wesentlich langer. Es ist sogar még-
lich, daf die Betriebsdauer, die notwendig ist, bis Bar-
rings sichtbar werden, grofer ist als die Standzeit der
mit einem elastischen Belag versehenen weichen Wal-
ze im Kalander, wobei die Standzeit durch den Oberfla-
chenverschleifd bedingt ist.
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[0011] In einer alternativen oder zuséatzlichen Ausge-
staltung ist vorgesehen, dal} eine Offline-Behandlungs-
einrichtung durch einen Rollenschneider gebildet ist.
Der Rollenschneider schneidet die Bahn in Langsstrei-
fen und wikkelt sie anschlieRend auf. Wenn man hier
einen Breitnipkalander vorschaltet, kann man noch eine
gute VergleichmaRigung bestimmter Eigenschaften
Uber die Breite der Bahn erzielen. Beispielsweise kann
man den Breitnipkalander zum Feuchtigkeitsausgleich
oder zu einer weiteren volumenschonenden Glattung
der Oberflache verwenden.

[0012] Vorzugsweise ist der Breitnipkalander hinter
oder vor einer Streichmaschine angeordnet. Auch die
Streichmaschine ist in diesem Fall offline angeordnet.
Man kann das Streichen, d.h. den Auftrag eines Strichs,
dann ausschlieBlich auf die Erfordernisse des Strichs
abstellen, ohne darauf angewiesen zu sein, den Ge-
schwindigkeitsvorgaben der Papiermaschine folgen zu
mussen.

[0013] Bevorzugterweise ist die Druckspannung im
Breitnip auf unterschiedliche Werte einstellbar. Die
Druckspannung im Breitnipkalander ist also verander-
bar. Die Bahnbehandlung nach der Produktion, also off-
line, kann je nach Anforderungen sehr unterschiedlich
sein. Es gibt beispielsweise matte Sorten, die nur leicht
satiniert werden, und glanzende Sorten, bei denen eine
hohe Satinage erforderlich ist. Je nachdem, welches Er-
gebnis man bei der Satinage erzielen méchte, wird die
Druckspannung eingestellt. Dies ist bei einem online
eingesetzten Breitnipkalander nicht so einfach mdoglich.
[0014] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dal® man die Bahn
vor dem Satinieren von einer Rolle abwickelt.

[0015] Man fiihrt das Satinieren im Breitnipkalander
also offline durch. Damit ist man nicht mehr auf die Ge-
schwindigkeitsvorgaben der Papiermaschine angewie-
sen. Auch sonstige Begrenzungen, die durch den Be-
trieb der Papiermaschine vorgegeben sind, spielen
nicht mehr die gleiche Rolle.

[0016] Vorzugsweise lalkt man die Bahn vor dem Ab-
wickeln auf eine vorbestimmte Temperatur abkiihlen.
Eine abgekiihlte Bahn ist beispielsweise wesentlich auf-
nahmefahiger fur Feuchtigkeit, die von einem Dampf-
oder Dusenfeuchter gespendet wird. Wenn man die
Bahn auf einer niedrigeren Temperatur hat, dann kann
man im Breitnip gezielt Energie so einspeisen, wie man
es mOchte, beispielsweise durch eine Kombination aus
Druck und Temperatur. Man ist nicht mehr darauf ange-
wiesen, den in der Bahn enthaltenen Energieinhalt in
Form von Warme, die aus der Trockenpartie der Papier-
maschine stammt, beriicksichtigen zu mussen.

[0017] Vorzugsweise lagert man die Bahn fir eine
vorbestimmte Zeit vor dem Abwickeln auf der Rolle zwi-
schen, wobei die Zeit so bemessen ist, das sich Feuch-
tigkeitsunterschiede, die bei der Herstellung der Bahn
entstanden sind, ausgeglichen haben. Bei der Satinage
sind dann Feuchtigkeitsunterschiede, die sich beispiels-
weise in Feuchtigkeitsstreifen, die wahrend der Herstel-
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lung der Bahn entstanden sind, duf3ern, bereits wieder
ausgeglichen. Die Satinage der Bahn kann wesentlich
gleichmaRiger erfolgen, so daf3 sich eine qualitativ bes-
sere Bahn ergibt. Man kann die Zeit auch so wahlen,
dafl NaRfestmittel, beispielsweise Leim, die in die Bahn
eingetragen worden sind, ausgereift sind. Wie oben er-
wahnt, gibt es Nal¥festmittel, die erst nach einer Woche
ihre endglltige Wirkung entfalten. Dies kann man nur
dann bertcksichtigen, wenn man den Breitnipkalander
offline aufstellt.

[0018] Bevorzugterweise fallt man Rollen mit glei-
chen Bearbeitungsanforderungen zu Gruppen zusam-
men und satiniert Bahnen der Rollen einer Gruppe auf-
einanderfolgend, wahrend man Rollen von anderen
Gruppen zwischenlagert. Wie oben angegeben, ist die
Bahnbehandlung nach der Produktion je nach Anforde-
rung sehr unterschiedlich. Matte Sorten werden nur
leicht satiniert, wahrend glanzende Sorten starker sati-
niert werden missen. Man kann nun die einzelnen Sor-
ten in Kampagnen oder Gruppen zusammenfassen und
die Rollen einer Gruppe hintereinander satinieren. Erst
wenn alle Rollen einer Gruppe abgearbeitet sind, &ndert
man die Einstellungen des Breitnipkalanders und geht
dann zu einer anderen Gruppe (ber, d.h. satiniert Bah-
nen von Rollen, die andere Anforderungen aufweisen.
Dies ist ein sehr wirtschaftlicher Betrieb, weil der Breit-
nipkalander vergleichsweise selten stillgesetzt werden
muf, um seine Einstellungen zu &ndern. Gleichwohl er-
gibt sich eine hohe Produktivitat.

[0019] Vorzugsweise wahlt man die Arbeitsgeschwin-
digkeit des Breitnipkalanders anders als die Arbeitsge-
schwindigkeit einer Papiermaschine, die die Bahn her-
stellt. Man kann beispielsweise den Breitnipkalander
langsamer laufen lassen als die Papiermaschine und
damit Qualitatsvorteile erzielen. Umgekehrt kann man
in einem offline-Prozel} die Satinage auch schneller ab-
laufen lassen als die Produktion. Die dann verbleibende
Zeit kann genutzt werden, um die Bahn sicher bei lang-
sameren Geschwindigkeiten aufzufiihren.

[0020] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist auch
vorgesehen, dall man einen Breitnipkalander gemein-
sam fir zwei Streichmaschinen verwendet. Dies ist eine
sehr wirtschaftliche Betriebsweise. Man bendtigt nur ei-
nen Breitnipkalander fiir zwei Streichmaschinen. Der
Breitnipkalander muf3 dann etwas mehr als doppelt so
schnell wie die Streichmaschinen arbeiten.

[0021] Auch ist bevorzugt, dall man die Satinage im
Zusammenhang mit einem ebenfalls Offline durchge-
fihrten Strichauftrag durchfiihrt. Wenn man den Strich-
auftrag ebenfalls offline vornimmt, dann hat man weitere
EinfluBmadglichkeiten, die bei einem online-Strichauf-
trag nicht gegeben sind.

[0022] Vorzugsweise kombiniert man die Satinage
mit einem weiteren Offline-Prozel3. Man macht sich bei
dieser Vorgehensweise die Tatsache zu nutze, dal die
Bahn ohnehin abgewickelt werden mu. Wenn man
dann die Satinage im Breitnipkalander mit einem weite-
ren Offline-Prozel3 kombiniert, beispielsweise einem
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weiteren Satinieren in einem Kalander, vorzugsweise in
einem Janus-Kalander, oder in einem Rollenschneider
schneidet und aufwickelt, dann wird der Schritt des zu-
satzlichen Abwickelns im Grunde genommen bedeu-
tungslos.

[0023] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigt:

die einzige Figur eine Breitnipkalanderanordnung.

[0024] Eine Breitnipkalanderanordnung 1 dient zum
Behandeln einer Bahn 2 aus Papier oder Karton. Die
Bahn 2 wird in einer Abwickeleinrichtung 3 von einer
Rolle 4 abgewikkelt. Die Rolle 4 wird aus einem sche-
matisch und daher nicht maf3stéblich dargestellten Ma-
gazin 5 zugeflihrt, wo sie fiir eine vorbestimmte gelagert
worden ist.

[0025] Die Bahn durchlauft nach dem Abwickeln ei-
nen Breitnipkalander 6. Der Breitnipkalander 6 ist gebil-
det durch eine Walze 7 mit Heizkanalen 8, in die eine
Warmetragerflissigkeit, beispielsweise heilles Wasser
oder heiRes Ol eingespeist werden kann. Es ist natiirlich
auch mdglich, die Walze 7 mit anderen Einrichtungen
zu beheizen, beispielsweise von aulten durch eine nur
schematisch dargestellte Heizeinrichtung 9.

[0026] Mitder Walze 7 zusammen wirkt ein umlaufen-
der Mantel 10 einer Schuhwalze 11. Die Schuhwalze 11
bildet zusammen mit der Walze 7 einen Breitnip 12. Der
Mantel 10 wird unter der Wirkung eines Anpre3schuhs
13 gegen die Walze 7 gedriickt. Die Walze 7 wird daher
auch als "Gegendruckelement" bezeichnet. Mitanderen
Worten liegt der Mantel 10 im Bereich des Breitnips 12
unter Zwischenlage der Bahn 2 an der Walze 7 an. Der
Mantel 10 ist dabei so nachgiebig, daf er sich der Kriim-
mung der Walze 7 anpassen kann und dementspre-
chend Uber eine vorbestimmte Umfangslange an dem
Umfang der Walze 7 anliegt. Im Ubrigen [&uft der Mantel
10, wie dargestellt, nach Art einer Walze um. Er wird
dabei durch schematisch dargestellte Stitzrollen 14 ge-
stitzt. Alternativ dazu kann man den Mantel 10 auch
wesentlich diinner ausbilden, so dal} er nach Art eines
Bandes umlauft. In jedem Fall wird der Mantel 10 aber
durch den Anpref3schuh 13, der hierzu eine Anprel}fla-
che 15 aufweist, gegen die Walze 7 gedriickt.

[0027] Vor dem Breitnipkalander 6 ist eine Befeuch-
tungseinrichtung 16 angeordnet. Die Befeuchtungsein-
richtung 16 kann beispielsweise als Dampf- oder DU-
senfeuchter ausgebildet sein. Dargestellt ist eine Aus-
fuhrungsform, bei der die Befeuchtungseinrichtung 16
auf beide Seiten der Bahn 2 wirkt. In vielen Fallen wird
es aber auch ausreichen, Feuchtigkeit nur auf eine Seite
der Bahn 2 aufzutragen, insbesondere auf die Seite, die
an der Walze 7 anliegt. Dies gilt insbesondere dann,
wenn die Walze 7 als harte, glatte Walze ausgebildet
ist, vorzugsweise mit einer polierten Oberflache. Aber
auch der Mantel 10 kann, wenn er Uber eine ausrei-
chend glatte Oberflache verflugt, zum Glatten der Bahn
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2 beitragen.

[0028] Nach dem Durchlaufen des Breitnips 12 wird
die Bahn in einer Aufwickeleinrichtung 17 auf eine Wik-
kelrolle 18 aufgewickelt. Vor dem Aufwickeln auf die
Wickelrolle 18 durchlauft die Bahn 2 noch eine Langs-
schneideinrichtung 19, in der die Bahn 2 auf eine hand-
habbare Breite im Bereich von 0,8 bis etwa 3,8 m ge-
schnitten wird.

[0029] Die Aufwickeleinrichtung 17 ist im vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel als Doppeltragwalzenwickler
ausgebildet, d.h. die Wickelrolle 18 liegt auf zwei Trag-
walzen 20, 21, die jeweils einen Antrieb 22, 23 aufwei-
sen. Zusatzlich ist eine Reiterrolle 24, die auch als An-
druckwalze bezeichnet werden kann, mit einem Antrieb
25 vorgesehen. Durch eine entsprechende Ansteue-
rung der Antriebe 22, 23, 25 ist es mdglich, der Wickel-
rolle 18 einen Wickelharteverlauf zu vermitteln, der ge-
wunschten Vorgaben entspricht. Beispielsweise soll die
Wickelharte von innen nach auflen abnehmen.

[0030] Zwischen dem Breitnip 12 und der Aufwickel-
einrichtung 17 kann ein Janus-Kalander 26 angeordnet
sein. Da diese Anordnung optional ist, ist der Kalander
26 gestrichelt eingezeichnet.

[0031] Der Janus-Kalander 26 ist so ausgebildet, wie
erin EP 0732447 B1,EP 0732444 B1,EP 0732 446
B1, EP 0 735 185 B1 und/oder 0 732 445 beschrieben
ist, d.h. er weist acht Walzen 27-34 auf, die Uiber einen
Kraftgeber 35 gegeneinander geprelt werden. Hierbei
sind die Walzen 27, 29, 30, 32, 34 als "weiche" Walzen
ausgebildet, d.h. sie weisen einen elastischen Oberfla-
chenbelag auf, vorzugsweise aus einem Kunststoff. Die
verbleibenden Walzen 28, 31, 33 sind als sogenannte
"harte" Walzen ausgebildet, d.h. die Oberflache dieser
Walzen 28, 31, 33 besteht aus einem weitgehend un-
nachgiebigen Metall, wie Stahl oder GuR. In an sich be-
kannter Weise kdnnen die Zwischen- oder Mittelwalzen
28-33 an nicht naher dargestellten Hebeln gelagert sein.
Wenn die untere Walze 34 abgesenkt wird, dann kén-
nen sich die Walzen voneinander entfernen.

[0032] Die Walzen 27-34 bilden einen Stapel, der un-
ter einem Winkel von etwa 45° zur Vertikalen angeord-
net sein.

[0033] Durch den Breitnipkalander 6 vor dem Kalan-
der 26 wird nun eine Vorglattung erzielt. Die Walze 7
und gegebenenfalls auch der Mantel 6 weisen einen in
der Geschwindigkeit einstellbaren Antrieb auf, so da}
sie jeweils eine Umfangsgeschwindigkeit haben, die der
Geschwindigkeit der Bahn 2 entspricht. Der Kontakt
zwischen der Bahn 2 und der Walze 7 bzw. dem Mantel
10 ist also schlupffrei, d.h. die Kontaktzone hat kein
Gleitgebiet, sondern bildet ein Haftgebiet.

[0034] Durch die Vorglattung im Breitnip 12 werden
weniger Erregungen in den Kalander 26 eingetragen.
[0035] Die Bahn 2 wird in Ublicher Weise zunachst auf
einer Papiermaschine gefertigt und dann zu der Rolle 4
aufgewickelt. Die Rolle 4 wird dann fiir eine vorbestimm-
te Zeit im Magazin 5 gelagert. Dies hat eine Reihe von
Vorteilen. NaRfestmittel, beispielsweise Leim, reifen
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zwischen den Fasern der Bahn erst mit der Zeit. Es gibt
Mittel, die erst nach einer Woche ihre endgliltige Konsi-
stenz haben. Dadurch kann beispielsweise ein Curl ver-
hindert werden.

[0036] Im Magazin 5 kann die Rolle 4 abkuhlen, d.h.
die Bahn 2 hat eine wesentlich niedrigere Temperatur,
wenn sie die Befeuchtungseinrichtung 16 durchlauft.
Sie ist damit wesentlich aufnahmeféahiger fir die Feuch-
tigkeit, die von der Befeuchtungseinrichtung abgegeben
wird.

[0037] Im Magazin 5 kénnen auch Feuchtigkeitsun-
terschiede, die sich beispielsweise in Streifen dulRern,
ausgeglichen werden. Derartige Streifen kénnen bei der
Herstellung der Bahn entstehen.

[0038] Die Bahnbehandlung nach der Produktion
kann je nach Anforderung unterschiedlich sein. Es gibt
beispielsweise matte Sorten, die nur leicht satiniert wer-
den, und glanzende Sorten, bei denen eine hohe Sati-
nage erforderlich ist. Die unterschiedlichen Sorten faf3t
man in Kampagnen zusammen, d.h. man satiniert meh-
rere Rollen einer Sorte hintereinander und andert erst
dann die notwendigen Einstellungen im Breitnipkalan-
der 6 bzw. im Kalander 26.

[0039] Die Druckspannungen im Breitnip 12 sind ein-
stellbar. Hierzu ist der AnprelRschuh 13 durch einen
schematisch dargestellten Druckgeber 36 unterstitzt,
dessen Kraftwirkung sehr feinfihlig einstellbar ist. Man
kann also die im Breitnip 12 herrschenden Druckspan-
nungen sehr genau an die Anforderungen anpassen.
[0040] Die Walze 7 weist einen Antrieb 37 auf und der
Mantel 10 weist einen Antrieb 38 auf. Man kann dadurch
die Geschwindigkeiten, mit der die Bahn 2 satiniert wird,
in gewissen Grenzen frei wahlen. Beispielsweise kann
man die Satinage der Bahn 2 mit einer Geschwindigkeit
ablaufen lassen, die geringer ist als die Geschwindigkeit
einer Papiermaschine. Dadurch kénnen Qualitatsvortei-
le erzielt werden.

[0041] Man kann umgekehrt in dem dargestellten off-
line-ProzeR die Satinage der Bahn 2 auch schneller ab-
laufen lassen als die Produktion der Bahn 2. Der ver-
bleibende Zeitliberschuld kann genutzt werden, um die
Bahn 2 sicher bei langsamer Geschwindigkeit aufzufiih-
ren. Alternativ dazu kann die Bahn, wie dies gestrichelt
dargestellt ist, durch eine Streichmaschine 39 gefiihrt
werden. Die Streichmaschine 39 kann auch vor dem
Breitnip 12 angeordnet sein. Natirlich kann die Streich-
maschine 39 auch noch in Reihe mit dem Kalander 26
angeordnet sein.

[0042] Wenn man die Geschwindigkeit, bei der die
Satinage der Bahn 2 erfolgt, groR genug wahlt, kann
man den Breitnipkalander 6 auch hinter zwei Streich-
maschinen stellen, die alternativ betrieben werden.

Patentanspriiche

1. Breitnipkalanderanordnung einer Produktionsanla-
ge fir Papier oder Karton mit einem Breitnipkalan-
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1.

der, der einen durch einen umlaufenden Mantel und
ein Gegendruckelement, gegen das der Mantel ge-
prefitist, gebildeten Breitnip aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in Bahnlaufrichtung vor dem
Breitnip (12) eine Abwickeleinrichtung (3) angeord-
net ist.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abwickeleinrichtung (3) eine La-
gereinrichtung (5) zugeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Breitnipkalander (6) mit un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten betreibbar ist.

Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Breitnipkalander
eine Feuchtigkeitsauftragseinrichtung (16) zuge-
ordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB dem Breitnipkalander
(6) eine weitere Offline-Behandlungseinrichtung
(26, 17) nachgeschalteten ist.

Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Offline-Behandlungseinrich-
tung durch einen Offline-Kalander, insbesondere
einen Offline-Janus-Kalander (26) gebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Offline-Behandlungsein-
richtung durch einen Rollenschneider (17) gebildet
ist.

Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Breitnipkalander
(16) hinter oder vor einer Streichmaschine (39) an-
geordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Druckspannung
im Breitnip (12) auf unterschiedliche Werte einstell-
bar ist.

Verfahren zum Satinieren einer Papier- oder Kar-
tonbahn in einem Breitnipkalander einer Produkti-
onsanlage fir Papier oder Karton, der einen durch
einen umlaufenden Mantel und ein Gegendruckele-
ment, gegen das der Mantel gepreft ist, gebildeten
Breitnip aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR
man die Bahn (2) vor dem Satinieren von einer Rol-
le (4) abwikkelt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, da man die Bahn (2) vor dem Abwickeln
auf eine vorbestimmte Temperatur abkihlen [aft.
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Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die Bahn (2) flr eine vor-
bestimmte Zeit vor dem Abwickeln auf der Rolle (4)
zwischenlagert, wobei die Zeit so bemessenist, das
sich Feuchtigkeitsunterschiede, die bei der Herstel-
lung der Bahn entstanden sind, ausgeglichen ha-
ben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB man Rollen (4) mit
gleichen Bearbeitungsanforderungen zu Gruppen
zusammenfaft und Bahnen der Rollen einer Grup-
pe aufeinanderfolgend satiniert, wahrend man Rol-
len von anderen Gruppen zwischenlagert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Arbeitsge-
schwindigkeit des Breitnipkalanders (6) anders
wahlt als die Arbeitsgeschwindigkeit einer Papier-
maschine, die die Bahn herstellt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man einen Breitnipkalander (6) ge-
meinsam fiir zwei Streichmaschinen verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Satinage im
Zusammenhang mit einem ebenfalls Offline durch-
geflihrten Strichauftrag durchfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Satinage mit
einem weiteren Offline-Prozel® kombiniert.
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