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(57)【要約】
【課題】容積を維持しつつ、コストとエネルギーを節約
するように紙または厚紙ウェブを艶出しする光沢機を提
供する。
【解決手段】加熱可能ロール（４）と結合要素（５）と
の間に形成された少なくとも１つのニップ（３）と、ニ
ップ（３）に所定の圧力を生成する装置（６）と、ニッ
プ（３）の上流に配設され、処理ニップ（８）を形成す
る２つの接触面（９，１０）を有するウェブ処理装置（
７）とを有し、紙または厚紙ウェブ（２）を艶出し処理
する光沢機であって、接触面の一方が、案内ロール（１
１，１２，１３）上を循環するベルト（１４）により形
成された循環接触面（９）であり、他方の接触面（１０
）が、加熱可能ロール（４）の循環面により形成され、
処理ニップ（８）が、加熱可能ロール（４）の巻付角度
（１５）に沿って延びている光沢機。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加熱可能ロール（４）と結合要素（５）との間に形成された少なくとも１つのニップ（
３）と、前記ニップ（３）に所定の圧力を生成する装置（６）と、前記ニップ（３）の上
流に配設され、処理ニップ（８）を形成する２つの接触面（９，１０）を有するウェブ処
理装置（７）とを有し、紙または厚紙ウェブ（２）を艶出し処理する光沢機であって、
前記接触面の一方が、案内ロール（１１，１２，１３）上を循環するベルト（１４）によ
り形成された循環接触面（９）であり、
他方の接触面（１０）が、前記加熱可能ロール（４）の循環面により形成され、
前記処理ニップ（８）が、前記加熱可能ロール（４）の巻付角度（１５）に沿って延びて
おり、ここで、
　熱伝導の熱効率を高めるために、前記循環ベルト（４）は、弾性面を使って、前記紙ま
たは厚紙ウェブ（２）を前記加熱可能ロール（４）上に押圧し、
前記案内ロール（１１，１２，１３）は、前記処理ニップ（８）の前記循環ベルト（１４
）の断面力を制御する
ことを特徴とする光沢機。
【請求項２】
　前記循環ベルト（１４）は、前記紙または厚紙ウェブ（２）に対向する側に閉止表面カ
バーを備える弾性面を有することを特徴とする請求項１に記載の光沢機。
【請求項３】
　前記循環ベルト（１４）は、前記紙または厚紙ウェブ（２）に対向する側に、前記処理
ニップ（８）を区切る断熱材を形成する弾性面を有することを特徴とする請求項１または
請求項２に記載の光沢機。
【請求項４】
　前記弾性面は、１０Ｗ／ｍＫ以下の熱伝導率を有する材料から成ることを特徴とする請
求項１乃至請求項３のいずれか１項に記載の光沢機。
【請求項５】
　前記弾性面は、１Ｗ／ｍＫ以下の熱伝導率を有する材料から成ることを特徴とする請求
項４に記載の光沢機。
【請求項６】
　前記処理ニップ（８）の長さを調節する前記巻付角度（１５）は、前記紙または厚紙ウ
ェブ（２）への熱の浸透深さの関数として設定できることを特徴とする請求項１乃至請求
項５のいずれか１項に記載の光沢機。
【請求項７】
　前記結合要素（５）は、ソフトロールであり、その直径が、前記加熱可能ロール（４）
の直径の９０％以下であることを特徴とする請求項１乃至請求項６のいずれか１項に記載
の光沢機。
【請求項８】
　前記循環ベルト（１４）は、５０Ｓｈｏｒｅ　Ａ～９２Ｓｈｏｒｅ　Ｄの範囲の硬度を
有するプラスチック弾性面を有することを特徴とする請求項１乃至請求項７のいずれか１
項に記載の光沢機。
【請求項９】
　前記案内ロール（１１，１２，１３）の少なくとも１つは、所望により、前記ベルト（
１４）を引っ張る装置（６）を備えることを特徴とする請求項１乃至請求項８のいずれか
１項に記載の光沢機。
【請求項１０】
　前記ベルト（１４）を引っ張る前記案内ロール（１２）は、移動可能または回動可能な
ようにガイド（１８）を用いて、いずれの場合にも、前記端部に取り付けられることを特
徴とする請求項９に記載の光沢機。
【請求項１１】
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　前記ベルト（１４）を直走行させるために、前記ガイド（１８）は、前記ベルト（１４
）の走行方向に対して横方向に設けられたセンサ装置により互いに対して調節可能である
ことを特徴とする請求項１０に記載の光沢機。
【請求項１２】
　少なくとも１つの案内ロール（１１，１３）は、プレスロールとして構成され、追加的
径方向圧力を用いて、走行方向部位に沿って前記処理ニップ（８）中の前記ウェブを押圧
することを特徴とする請求項１乃至１１のいずれか１項に記載の光沢機。
【請求項１３】
　前記加熱可能ロール（４）の前記外壁と前記紙または厚紙ウェブの前記表面との間を接
着接触させる接触部位は、前記ウェブ処理装置（７）の入口側の上流に配設されているこ
とを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか１項に記載の光沢機。
【請求項１４】
　前記光沢機（１）は、前記第１のニップ（３）の前に、前記処理ニップ（８）を提供す
る、マルチニップ光沢機であることを特徴とする請求項１乃至１３のいずれか１項に記載
の光沢機。
【請求項１５】
　前記ニップ（３）は、１から４０ｍｍの範囲のニップ長さを有するソフトまたはハード
ニップであることを特徴とする請求項１乃至１４のいずれか１項に記載の光沢機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の前提部分に係る紙や厚紙ウェブ(board web)の艶出しをする光沢
機(calender)に関する。
【背景技術】
【０００２】
　仕上げ面の品質を向上させるために、紙または厚紙ウェブ(board web)の艶出しを行う
。艶出しに伴い生じる容積損失(loss of volume)は望ましくない。最大限可能な限り容積
を維持しつつ、艶出しを行うには、拡張ニップ(extented nip) を用いて艶出しを行うこ
とである。この点で、幅広ニップ(broad nip)も利用可能であると言われている。
【０００３】
　ＷＯ　０１／９８５８５　Ａ１は、５０ｍｍ～７０ｍｍの間のニップ幅を有し、４００
Ｎ／ｍｍまでの線荷重(line load)で動作するシュー光沢機(shoe calenders)を用いるこ
とを開示している。このような方法で達成された容積維持艶出し(volume-maintaining ca
lendering)は、２００度～３００度以上の高いロール温度で、ニップの滞留時間を長くす
ることで達成される。ベルトの温度抵抗が低いため、ベルトが焼けるのを防ぐために多大
の努力が必要となる。またさらに、ロール温度を高くすることは、操業コストを高くする
。仕上げ面の同時艶出しによる、クロスマシン厚さプロファイル制御(cross-machine thi
ckness profile control)により、シュー艶出しを用いるときに、ハードニップ(hard nip
)またはソフトニップ(soft nip)艶出しがさらに必要である。これにより、コストが著し
く高騰し、追加ニップに起因する厚さ低減の結果として、容積維持艶出しの利点が損なわ
れることになる。
【０００４】
　ＥＰ　０　１４１　６１４　Ａ２は、加熱可能ロールと循環ベルトの間に拡張ニップが
形成された、紙または厚紙ウェブを艶出しする方法を開示している。ベルトは、巻付部に
沿って加熱可能ロール上に裁置されている。循環ベルト用案内ロールは、ベルト張力およ
びプレスロールとしての使用により、拡張ニップへの圧力荷重を制御する。しかし、艶出
しをするのに１２０℃～３１５℃のロール温度も必要である。
【０００５】
　ＥＰ　１　４７８　８０５　Ｂ１は、艶出しのために同時に用いることができる、繊維
状ウェブを乾燥する装置を開示している。このため、拡張ニップを備えた金属ベルト光沢
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機が設けられている。ベルト張力により、約０．０１ＭＰａの表面圧力が維持される。ロ
ールと金属ベルト両方を加熱できるので、ウェブの両側を艶出しできる。この場合に、金
属ベルトを用いることで、１００℃より高い、それどころか約４００℃もの高温を加える
ことが可能になる。長時間かつ広い圧力制御範囲と相まって、この高温により良好な艶出
し結果が得られる。ところが、金属ベルトを用いているので、この効果は硬いニップ光沢
機の効果に対応し、これはウェブが、斑紋(mottling)を形成する傾向があることを意味す
る。高温を加えることは、コストとエネルギーに関してより費用が嵩む。
【０００６】
　ＤＥ　１０　２００７　０２４　５８１　Ａ１は、循環ベルトが形成された２つの拡張
ニップが、少なくとも１つの短縮ニップ(shorter nip)により遮断される超艶出し(superc
alendering)を行う光沢機とその方法を開示している。この場合、短縮ニップは、一般に
より高い圧力が加えられる。第１の拡張ニップは、実質的に熱を加えるのに用いられる。
一方、ショートプレスニップ(short press nip)は、ウェブ上に艶出し衝撃を加える。第
２の拡張ニップは、同時にウェブを冷却しながら、艶出し効果を均等にするのに用いられ
る。熱導電率が高いので、熱の入力に有利な金属ベルトが好適である。３００℃までの高
温を加えることが想定される。これにより、特に、第１の拡張ニップに高温を加えること
ができる。従って、既述した高温を加えることの不利益も、ここで容認されなければなら
ない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明の目的は、容積を維持しつつ、かつコストとエネルギーを節約できるように、紙
または厚紙ウェブを艶出しする光沢機を考案することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
この目的は、クレーム１の特徴により達成される。
【０００９】
　このように、ニップに入る前に、紙または厚紙ウェブが、予備処理部を通過して、ニッ
プの艶出し中に、最適な温度分布を生成する艶出し機が考案される。加熱可能ロールのロ
ール表面温度は、選択可能湿度成分で、各紙または厚紙印刷用紙の可塑化温度よりもほん
のわずか高い温度を選択する必要がある。例えば、この点で、わずか１０～３０℃だけ高
いロール表面温度で、艶出しを行うことが可能である。その結果、艶出し効果の増大が、
ソフト光沢機、マルチニップ光沢機、および拡張ニップを有する光沢機において可能であ
る。
【００１０】
　循環ベルトの弾力のある表面と併せて長い滞留時間により、紙または厚紙ウェブの加熱
を著しく向上させる。紙または厚紙ウェブが、加熱可能ロール上で均一にプレスされるた
め、良好な熱伝導が保証され、その結果、例えば、熱伝導を妨げるエアクッションが、大
幅に回避される。従って、提案される光沢機の利点は、処理ニップの接触面を形成する循
環ベルトの構造と併せて、ウェブを加熱するための延長された滞留時間に起因する。
【００１１】
　処理ニップの紙または厚紙ウェブの加熱時間を長くした結果、技術的に必要な程度に至
るまで、紙または厚紙ウェブの均一な加熱が可能である。この目的のために、８０℃～１
６０℃までの範囲のロール表面温度が通常適切である。温度レベルは、温度作用の時間間
隔延長の利益が得られるまで低減される。熱力学的艶出し動作の温度レベルを低下させる
ことは、紙または厚紙ウェブに用いられる繊維状物質の可塑化温度と後者の含水量のみに
よって、実質的に決定される。ベルトの弾力表面により、この場合、均一な接触圧が保証
され、これにより、加熱されたロールから紙または厚紙ウェブまでの均一な熱伝導が保証
される。
【００１２】
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　接触圧は、ベルトの張力により設定される。ベルトの接線方向の張力は、通常、プラス
チック、ゴム、プラスチック被覆キャリア材またはゴム被覆キャリア材から構成されるベ
ルトに荷重を加えるが、径方向の荷重ははるかに少ない。径方向の荷重の場合、プラスチ
ックは、層状複合体(layer composite)の積層剥離(delamination)がし易い傾向を示す。
ベルトの熱応力は小さいので、ベルトの寿命は長い。
【００１３】
　従って、容積維持艶出しは、ニップの上流に配設された処理ニップにより達成され、処
理ニップのベルトは、紙または厚紙ウェブに対向する側の弾力のあるまたは柔らかい表面
を有し、この処理ニップは、公知の拡張ニップと対照的に、例えば、８０℃～１６０℃の
低温度範囲の拡張ニップの手法で動作する。これから得られるエネルギーの節約は、低減
された熱放射と低減された強制対流に起因する。
【００１４】
　そして、低温では生じない紙または厚紙ウェブ中への（過剰な）熱浸透深さは、より深
部に位置する紙または厚紙ウェブの領域での艶出し効果を排除するので、艶出し用拡張ニ
ップの後続のニップは、高い圧縮応力で動作できる。後者は弾力性を維持する。最大限に
可能な容積維持が達成される。熱の伝達効率が高まるので、熱損失の大きさが低減される
。
【００１５】
　本発明による光沢機により、上記の利点の実現と、コストとエネルギーを節約するよう
にニップで圧力と温度の同時使用から期待される利点と効果を発揮することが可能になっ
ている。
【００１６】
　循環ベルトが、紙または厚紙ウェブに対向する側面上に閉止表面カバーを有するときに
、特に、熱損失が著しく低減される。処理ニップの紙または厚紙ウェブ上の循環ベルトの
熱融着(thermally sealing)および遮蔽効果(shielding effect)が増大する。断熱材とし
て機能できる弾力面材料により、さらなる効果増大が達成可能である。このため、この材
料は低熱伝導率を有することが好ましい。
【００１７】
　熱の所望の浸透深さを達成することが要求される処理ニップ中の滞留時間(dwell time)
は、案内ロールを用いて、加熱可能ロールの外周上のベルトの接触長さを調節することで
最適化できる。
【００１８】
　ニップを形成する結合要素(mating element)は、加熱可能ロール上の処理ニップの後に
直接配設されるのが好ましい。横方向のウェブの特性プロファイルの同時制御のためのた
わみ制御ロールの使用が好適である。両側面の艶出しが望ましい場合、結合要素は、ソフ
トロールまたは加熱可能なハードロールでもよい。線荷重(line load)は各目標物に一致
させることができる。
【００１９】
　光沢機は、１つ以上のニップを有することができる。つまり、複数のニップの場合、第
１のニップの前に処理ニップを配設するのが好ましい。
【００２０】
　処理ニップ中の制御された圧力増大は、好適には、プレスロールとして付加的に動作す
る循環ベルト用案内ロールにより設定できる。
【００２１】
　また、本発明のさらなる改良は、以下の説明とサブクレームから知ることができる。
【００２２】
　添付図面に図示した例示的実施形態を用いて、本発明を以下にさらに詳細に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】光沢機の透視図を概略的に示す。
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【００２４】
【図２】は、図１に係る光沢機の側面図を示す。
【００２５】
【図３】第２の例示的実施形態に係る２つの光沢機の構成を概略的に示す。
【００２６】
【図４】第３の例示的実施形態に係る光沢機を概略的に示す。
【００２７】
【図５】第４の例示的実施形態に係る光沢機を概略的に示す。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　本発明は、加熱可能ロール４と結合要素５との間に形成された少なくとも１つのニップ
３を有する、紙または厚紙ウェブを艶出しする光沢機１に関する。この結合要素５は、ロ
ールが好ましく、特に、横方向のウェブ２の特性プロファイル(property profile)を同時
制御するたわみ制御ロールが好ましい。結合要素５は、ソフトロールが好ましい。あるい
は、結合要素５は、ハードロールとして構成され、好適には加熱されて、両端部の紙また
は厚紙ウェブ２の艶出しができるようにされる。ニップ３のニップ長は、例えば、ハード
ロール、ソフトロール、またはシューロールなどの、結合要素５の種類に応じて、１～４
０ｍｍの範囲にあるのが好ましい。ロール４と結合要素５は、特に、各々の場合に、光沢
機のオンライン動作のために駆動され得る。例えば、各紙または厚紙ウェブ２の可塑化温
度と後者の含水量とに依存して、加熱可能ロール４は、８０～１６０℃のロール表面温度
に加熱される。
【００２９】
　光沢機１は、ニップ３中に所定の圧力を生成する装置６を備えている。例として、所定
の圧力を生成する装置６は、ここでは、荷重シリンダ(loading cylinder)である。代替的
に、或いは追加的に、結合要素５は、内部ストローク(internal stroke)で構成すること
ができ、この手段を用いて、ニップ３中の圧力荷重を設定することができる。
【００３０】
　ウェブ進行方向Ｌにおいてニップ３の上流に配設されているのは、処理ニップ８を形成
する２つの接触面９，１０を有するウェブ処理装置７である。接触面９は、循環接触面で
あり、案内ロール１１，１２，１３上を巡回するベルト１４により形成されている。外部
接触面１０は、加熱可能ロール４の循環外壁により形成されている。処理ニップ８は、加
熱可能ロール４周囲の巻付角度(wrap angle)１５に沿って延びている。処理ニップ８の長
さを変更する巻付角度１５は、紙または厚紙ウェブ２中への熱の所望の浸透深さの関数と
して調節できる。加熱可能ロール４の外周上のベルト１４の接触長さを調節することによ
り、案内ロール１１，１２，１３を用いて選択可能な滞留時間が最適化される。ロール４
の外周上の接触長さは、好適には、０．２５～２．５まで可変に設定できる。
【００３１】
　熱伝導の熱効率を増大させるために、循環ベルト１４は、弾性面を有する加熱可能ロー
ル４上に紙または厚紙ウェブを押圧する。案内ロール１１，１２，１３は、処理ニップ８
の巡回ベルト１４の断面力(sectional force)を制御する。
【００３２】
　処理ニップ８の接触圧は、ベルト１４の張力により設定される。ベルト１４の最大引張
応力は、２００ｋＮ／ｍまでに制限するのが好ましい。処理ニップ８の前処理ゾーンで達
成可能な圧縮応力は、例えば、０．０１ＭＰａ～０．５ＭＰａの範囲の値に達することが
できる。これは、ベルトの張力と加熱可能ロール４の寸法に依存している。
【００３３】
　処理ニップ８に入る前に、ウェブ２を加熱可能ロール４の部分の周囲に巻き付けること
ができる。
【００３４】
　加熱可能ロール４の表面温度は、ベルト１４の真下のウェブ２の滞留時間内で、艶出し
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動作の各目標物にとって最適な浸透深さでガラス転移温度(glass transition temperatur
e)が達成されるように、好適には制御される。容積維持艶出しのために、こうした加熱は
、約１０μｍまでの深さのみが必要である。処理ニップ８の前処理部の表面温度と長さは
、可塑化されるウェブ２の表面領域のガラス転移温度を実質的に超えない温度で動作が可
能になるように最適化される。このように前処理され、ノズルを用いて予め湿らし、およ
び／または光沢機１の前に蒸気で湿らすことが可能なウェブ２は、ニップ３、特に、ソフ
トまたはハードニップ中の前処理の直後で艶出しされる。ニップ３を形成し、好適にはロ
ールである結合要素５は、巻き付けられた部位の直後の加熱可能ロール４上に配設される
。技術的に必要であれば、光沢機１の後または２つの光沢機１の間に、湿気を与えること
も可能である。
【００３５】
　結合要素５がロールである場合、その直径は、加熱可能ロール４の直径の９０％以下が
好ましい。このように、処理ニップ８の端部とニップ３への入口との間の距離は、出来る
だけ小さく維持されるように配慮されている。
【００３６】
　循環ベルト１４は、均一な接触圧を保証する弾性面を有し、これはベルト１４の張力に
より設定可能である。紙または厚紙ウェブ２上へベルト１４の熱作用を加えるために、循
環ベルト１４は、紙または厚紙ウェブ２に対向する側部上の閉止表面カバーを備える弾性
面を有している。加熱ロール４から紙または厚紙ウェブ２に生じた熱伝導は、このように
形成された循環ベルトにより、処理ニップ８の周囲に対して熱的に遮蔽される。周囲への
熱損失(dissipation of heat)が低減されるので、紙または厚紙ウェブ２への加熱開始(in
itiation of the heat)が改善される。この弾性面が断熱材である場合、紙または厚紙ウ
ェブ２への加熱開始がさらに改善される。そのため、循環ベルト１４の弾性面は、好まし
くは、１０Ｗ／ｍＫ以下の熱伝導性、より好ましくは、５Ｗ／ｍＫ以下の熱伝導性、さら
に好ましくは、１Ｗ／ｍＫ以下の熱伝導性を有する材料から構成するのが好ましい。ベル
ト１４は、１Ｗ／ｍＫ以下かそれに等しい熱伝導性を有する材料から構成することが好ま
しい。弾性面の硬度は、５０　Ｓｈｏｒｅ　Ａから９２　Ｓｈｏｒｅ　Ｄまでの範囲にあ
ることが好ましい。
【００３７】
　ベルト１４は、１つ以上の弾性層が設けられた平坦なキャリア材を備えることが好まし
い。そのようなプラスチック複合材料は、高い引張強度を有している、ベルトの機械的強
度を増大させるために、支持ファブリック(supporing fabric)または支持ベルトを組み込
むことができる。またさらに、循環ベルト１４は、弾性層が設けられたキャリア材を備え
ることができるので、キャリア材もまた金属で構成することが可能である。弾性層が十分
薄いとすると、金属の硬度により、循環ベルト１４に対向する紙または厚紙ウェブ２の側
部の艶出しを確実に行うことができる。ベルト１４の弾性面の粗さは、０．５～５μｍの
範囲にあるのが好ましい。ベルト１４の弾性面の滑らかさは、紙または厚紙ウェブ２上の
滑らかさとしてイメージできる。ベルト１４は、例えば、シリコンである熱弾性面被膜を
有している。熱弾性被膜は、高い耐摩耗性と滑らかな面を提供する。
【００３８】
　処理ニップ８の前処理部は、特に、ウェブ２の前艶出しにも用いられる。
【００３９】
　またさらに、循環ベルト１４は、７％以下のわずかな伸縮性しか示さないのが好ましい
。ベルト１４のベルト張力の設定中に、ベルト１４の引張応力により生じる伸縮は、艶出
しに干渉しない。ベルト１４は、少なくともウェブ２と同じ幅を有する。ベルト１４の厚
さは、その幅と長さに依存しており、４～２０ｍｍの間にあってよい。
【００４０】
　少なくとも１つの案内ロール１２は、ベルト１４を所望により引っ張る装置１６を備え
ている。ベルト１４を引っ張る案内ロール１２は、移動(displaced)または回動できるよ
うに、各場合において、ガイド１８を用いて端部に配設される。図２は、ガイド１８とし
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てのレバーシステムを示す。移動測定装置が割り当てられた駆動要素２０（図示せず）は
、レバーシステム上で動作する。
【００４１】
　案内ロール１１，１３の少なくとも１つは、プレスロール(pressure roll)として構成
することができ、これは、径方向追加圧力荷重を用いて、進行方向Ｌの部位に沿って処理
ニップ８のウェブ１４を押圧する。処理ニップ８の入口側および／または出口側の１つの
案内ロール１１，１３は、好適には、プレスロールとして構成されている。径方向圧力荷
重は、出口側よりも入口側を低く、またはその逆に設定できる。このようなプレスロール
は、たわみ制御ロールであってもよい。
【００４２】
　図１と図２は、１８０度より多く加熱可能ハードロール４周囲にベルトが巻き付けられ
た光沢機１を示している。巻付角度１５は、９０度～２７０度の間にあるのが好ましく、
１２０度以上が特に好ましい。循環無端ベルト(circulating endless belt)１４は、３つ
の案内ロール１１，１２，１３により、ループ状に、加熱可能ロール４の周囲に巻き付け
られている。ここで、ベルト１４は、案内ロール１２で引っ張られている。引っ張ること
で、ウェブ２上のベルト１４の接触圧が決定される。ベルト１４の張力がより大きいこと
も、ウェブ２の接触圧をより大きくし、ウェブの均一化、すなわち前艶出し(pre-calende
ring)に有益である。
【００４３】
　処理ニップ８中で調整されたウェブ２は、その後、直後のニップ３中で最終的に艶出し
され、同じ加熱可能ロール４で形成される。ニップ３中の線荷重は、達成される艶出し効
果に一致させることができる。２Ｎ／ｍｍ２～５５Ｎ／ｍｍ２までのニップ３中の紙また
は厚紙に加わる平均圧縮応力を設定できる。上記の領域の下側の領域の圧縮応力は、厚紙
の場合に、厚さ補正に用いられる。上記の範囲の上側の領域の圧縮応力により、ＳＣ，Ｌ
ＷＣ，ＭＷＣ紙、または木材フリーコート紙(wood-free coated papers)などの、上質紙(
high-quality papers)の艶出しを可能にする。これらの２つのロール４，５の間にベルト
１４を案内することなく、２つのロールの間に直接圧力を加えることで、精密なプロファ
イル制御(exact profile control)が可能である。製造公差または熱膨張により、ベルト
１４に生じる可能性のある厚さ差異は、艶出し結果に影響を及ぼさない。
【００４４】
　加熱ロール４の温度およびベルト１４の下に形成された処理部位の長さが、実質的に、
加熱される表面に近いウェブ２の領域のみになるように設定されるので、調整部位(condi
tioning section)が生成され、ここで、ウェブ２の内側は、可塑化温度またはガラス転移
温度以下のままである。その結果、容積維持艶出しが可能になる。表面に近く、可塑化温
度より上に上げられたウェブ２の層の厚さは、何度も、紙または厚紙ウェブ表面に最も大
きな凹凸を生じさせる。そのため、加熱される層の厚さは、処理されるウェブ２の粗さに
依存している。処理ニップ８の長さと走行方向Ｌのウェブ２の速度は、処理ニップ８中の
ウェブ２の滞留時間を決定するので、ウェブ２中への熱の浸透深さと、変形温度まで加熱
される層の厚さも決定する。
【００４５】
　ウェブ２との境界層に入った周囲の空気は、加熱ロール４からウェブ２への熱伝導を悪
化させる。境界層を除去することで、熱伝導の実質的改善が達成される。これは、例えば
、ウェブ処理装置７の前の入口側の、加熱可能ロール４と紙または厚紙ウェブ２の表面と
の間を接着接触(adhering contact)させる接触部位を用いて行うことができる。また、適
切なのは、加熱ロール４に対して案内ロール１１を押圧することである。これらの処理に
より、破壊的(distructive)な境界層をウェブ２の走行方向Ｌに抗して(counter to)移動
させ、処理ニップ８中の熱伝導をさらに増大させることができる。
【００４６】
　図３は、ウェブ２の走行方向に交互に配設された２つの光沢機１を有する光沢機配置を
示す。このようにして、ウェブ２の両側の艶出しが可能である。図示した光沢機の配置に



(9) JP 2012-531528 A 2012.12.10

10

20

おいて、下部ウェブ側が、第１の光沢機１で最初に艶出しされ、続いて、上部ウェブ側が
、第２の光沢機１で艶出しされる。２つの加熱可能ロール４の温度と２つの光沢機１の線
荷重とは、互いに独立して設定できる。その結果、艶出し結果に基づくように（ウェブの
２つの側部(two-sidedness)の滑らかさが異なる）、ウェブ２の両側面を最小にできるか
、または所望により、特定の２つの側部も設定できる。その代わりに、上部ウェブ側も最
初に艶出ししてもよい。
【００４７】
　説明した例示的実施形態に係る光沢機１は、オンラインまたはオフラインで動作可能で
ある。ロール４の駆動もできる。光沢機１により、ウェブ２の表面を非常に滑らかにし、
循環ベルト１４に加えられる機械的および熱的応力両方を小さくできる。
【００４８】
　図４は、上質紙を艶出しするマルチニップ光沢機を示す。第１のニップの前に処理ニッ
プ８を設けるのが好ましい。上述したように、巻付角度１５と加えられた接触圧もここで
変更できる。加えられた接触圧は、少なくとも１つの調節可能案内ロール１２を用いて、
ベルト張力により決定される。従って、異なる繊維材料または異なる種類の処理への適合
の可能性がある。加熱前処理のために、処理ニップ８の前に、ウェブ２を加熱可能ロール
４の周面にも巻き付けることができる。
【００４９】
　図５は、図４に示すような、２つのロールスタック(roll stacks)を有する上質用紙を
艶出しするマルチニップ光沢機を示している。第２のスタックは、好適には、紙ウェブの
第２の側面を艶出しするのに用いられている。処理ニップ８が形成されているエンドロー
ル４は、いまや底部エンドロールである。そうでなければ、上記の説明を対応する方法で
適用する。
【００５０】
　図示されていない例示的実施形態によれば、ベルトを直走行(straight run)させるため
に、制御ロールの両側のガイドを、ベルトの走行方向に対して、横方向に設けられたセン
サ装置により互いに対してガイドを制御できるように、制御ロールの両側の上のガイドを
構成できる。センサ装置は、加熱可能ロール４の中心に対するベルト１４の位置を検出す
る。
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