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1. La calandra

La calandra & un’attrezzatura formata da una serie di cilindri sovrapposti su un asse
verticale. Viene utilizzata per aumentare il grado di lucido e di liscio superficiale della
carta, mediante il frizionamento di quest’ultima tra i cilindri in pressione (schiaccia-
mento) e mantenuti ad una determinata temperatura.

Essa & formata da un cilindro superiore a bombe controllato, seguito da una pressa
elastica alternata ad un cilindro in ghisa fino a meta calandra, dove si trovano due pres-
se elastiche chiamate gemelle.

‘Proseguendo riprende 1"alternanza tra presse ¢ cilindri fino a giungere alla base dove
troviamo un altro cilindro a bombg controllato.

Una calandra classica & composta solitamente da 12 cilindri, la supercalandra da 16
e con il riscaldamento di alcune presse.

I cilindri in ghisa hanno un diametro pill piccolo rispetto alle presse elastiche.

Le presse elastiche vengono fatte girare per mezzo di un-solo cilindro a motore €
sono realizzate, di solito, in “carta lana” (15%-20% lana) ¢ cotone.

Sono soggette ad una forte usura, si possono rovinare per ammaccatura, rigatura €
scondizionamento dovuto all’umidita della carta.

Con una certa frequenza si deve verificare il profilo di queste presse ed eventual-
mente vengono rettificate in modo tale da renderne la supetficie liscia (tolleranza 0,03
mm sul diametro).

11 profilo di temperatura non deve mai superare un valore standard (ad esempio 120
°C per una carta naturale), altrimenti la carta si rompe ¢ si straccia.

Le presse elastiche sono formate essenzialmente da un albero centrale in acciaio,
una flangia laterale fissa ed una avvitabile.

Tl rivestimento & fatto da pid dischi di materiale fibroso, i quali vengono pressati
sull’albero per rendere il cilindro finito molto compatto.

Le presse di ghisa sono cave all’interno per permettere I'introduzione del vapore o
dell’acqua di raffreddamento. Ultimamente sono state introdotte delle presse
(Termowalzen, aequiterm) dove I’acqua termostatata entra in una sottile camicia intcrna
a contatto ¢on il mantello del cilindro.

Le prime vengono montate nelle posizioni alte della calandra e sono queste che a
contatto con la carta bagnata in precedenza creano uno choc termico conferendo alla
supetficie della carta un aspetto lucido.

11 cilindro a bombg controllato & una pressa a profilo variabile che permette di cor-
reggere la normale tendenza di un cilindro a curvarsi verso il basso a causa del proprio
peso. Cid causerebbe un andamento rotatorio irregolare che causerebbe vibrazioni inde-
siderate e nocive oltre ad una variazione di pressione sul profilo della pressa stessa.

Per ovviare a questo inconveniente sono stati introdotti i cilindri Kuester che solita-
mente, in una calandra sono due; uno all’estremitd inferiore ¢ I'altro all’estremitd supe-
riore. Sono costituiti da un albero centrale fisso, su di esso sono supportati due cuscinet-
ti che delimitano la larghezza del cilindro e permettono al mantello esterno di girare per
mezzo di due barre di bronzo longitudinali; Uinterno del cilindro si divide in due came-
re indipendenti una dall’altra e percorse da olio, questo passaggio permette una pressio-
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ne uniforme su tutta la larghezza del cilindro. Nelle due camere si hanno pressioni
diverse e quindi si viene a creare una differenza di pressione (Dp). La curvatura del
cilindro si ottiene appunto agendo su questo Dp.

Il cilindro Nipco ha la stessa funzione del cilindro Kuester ma permette di avere
diverse zone di regolazione, All’interno ¢ costituito da una serie di pistoncini che per-
mettono di premere direttamente sulla linea del nip, essi sono disposti uniformemente
su tutta la larghezza del mantello e alimentati con pressioni d’olio diverse.

Tali pressioni possono essere regolate e corrette localmente in maniera diversa sulla
larghezza del mantello del cilindro. Questo permette di migliorare eventuali irregolarita
che si possono evidenziare sulla larghezza del rotolo di carta.
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2. Funzionamento della calandra

La carta & introdotta in calandra dall’alto, quindi ciascuna faccia del nastro tocca
rispettivamente una superficie di ghisa e una di materiale elastico. A meta della calan-
dra si trovano le presse elastiche contigue che prendono il nome di gemelle. Questo
accorgimento permette di invertire la superficie di contatto della carta; quella che prima
toccava i cilindri di ghisa d’ora in poi tocchera le presse elastiche ¢ viceversa.

Una caratteristica molto importante nella fase di calandratura € lo spostamento
assiale del nastro di carta. Esso & generato da un’oscillazione trasversale dello svolgito-
re ¢ contemporaneamente anche dell’avvolgitore e fa si che la parte dei cilindri che non
& a contatto della carta non si surriscaldi e di conseguenza non si usuri rapidamente.

In calandra Ia carta subisce un’azione combinata di schiacciatura e di frizionamento,

Le presse elastiche hanno una superficie morbida, di conseguenza cedono alla pres-
sione, pertanto quando vengono a contatto con i cilindri in ghisa si deformano, il dia-
metro della pressa si riduce e quindi diminuisce la velocita periferica fino ad un minimeo
che corrisponde alla zona centrale del nip. Superato il nip la pressa si espande ¢ ritorna
ad avere il diametro precedente, quello originale, ¢ in questa fase la velocita periferica
aumenta. Questo meccanismo produce uno slittamento della pressa elastica in direzione
opposta a quella di rotazione provocando cosl un frizionamento contro il cilindro in
ghisa, mentre la carta rimane aderente alla superficie della pressa. Il diametro pill picco-
lo dei cilindri in ghisa, comporta una maggiore deformazione delle presse elastiche e
quindi favorisce 1’azione di frizionamento. Aumentando il frizionamento aumenta il
grado di lucido della carta.

R1<R2

R2

V2<Vi
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3. Confronti tra liscia e supercalandra

Nella liscia ’egualizzazione della superficie ruvida della carta viene ottenuta
mediante passaggio tra cilindri in ghisa fusi in conchiglia. Dato che 1 cilindri hanno
un’uguale ed elevata durezza, la carta viene livellata in modo non elastico, come in un
processo di calibratura. Siccome la carta nella sua struttura fibrosa, non ¢ uniforme, €
dato che nella fabbricazione della carta sono inevitabili determinate tolleranze nello
spessore, la compressione per superficie unitaria non pud essere uniforme.

Questo, in fase di stampa, porta ad un diverso assorbimento di inchiostro il che
influenza negativamente il risultato di qualitd nella stampa stessa.

Nella calandra satinatrice, utilizzando cilindri in ghisa fusi in conchiglia e cilindri in
carta elastici, posti alternativamente I'uno sopra "altro, viene ottenuta una compressio-
ne elastica ¢ graduale della struttura fibrosa. Il cilindro elastico in carta si adatta alle
jrregolaritd superficiali della carta, I punti pilt spessi della carta non risultano, come
succede per la liscia, sottoposti a compressioni localizzate cosi elevate da arrivare alla
distruzione delle fibre e alla trasparenza; ma possiamo dire che si generano pressioni
lineari costanti, quasi uguali sull’intera superficie della carta, che rendono pill densa la
struttura fibrosa,

Nella liscia fra i cilindri in ghisa conchiglia si forma una zona di contatto di larghez-
za molto limitata, circa 0,5-1,5 mm e una pressione specifica corrispondentemente alta.

Nella calandra satinatrice il cilindro di ghisa conchiglia, che ha un diametro minore
rispetto al cilindro di carta, viene premuto Contro questo. Iinterferenza della compres-
sione cresce proporzionalmente alla pressione lineare € raggiunge in pratica valori
misurabili tra 0,2-0,3 mm con una Jarghezza nella zona di contatto che va da 5 a 8 mm,
La profondita della compressione & un multiplo delle variazioni locali dello spessore
della carta, In tale modo & garantito che il cilindro di carta riesce ad adauarsi alle disu-
niformita superficiali della carta stessa.
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4, Teoria del fenomeno del nip

Da molti decenni si & accettata la teoria secondo cui con la pressione del cilindro in
ghisa conchiglia sul cilindro di carta si verifica una deformazione elastica sottoforma di
un rigonfiamento sul lato di entrata. Questa teoria & stata ulteriormente modificata
anche negli ultimi anni, senza che fosse possibile effettuare concrete misurazioni e pre-
sentarne delle prove. Le piil recenti nozioni fanno rilevare invece che sia sul lato di
entrata che su quello di uscita del nip si forma un appiattimento pressoché simmetrico,

1- Zona contctto
2- Vecchia teoria
3- Zona contatto

4- Nuova teoria

Geometria del NIP

I’aumentata importanza, che viene ad avere il liscio, in particolare per la carta da
stampa, ha indotto famosi istituti di ricerca di tutto il mondo ad effettuare studi fonda-
mentali sul fenomeno che si verifica nel nip. Non interessano soltanto i fattori di tale
influsso in via generica, bensi anche gli effetti specifici e parziali che essi hanno sul
liscio della carta. Si spera che i risultati ottenuti siano non soltanto interessanti, ma
diano importanti informazioni sulle macchine ed eventualmente anche su nuovi proce-
dimenti della realizzazione del liscio e del lucido.
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5. [ fattori che influenzano la satinatura nella
supercalandra

1, Pressione lineare

2. Velocita

3. Temperatura

4, Numero dei rulli

5. Rulli elastici

6. Umidita di entrata

7. Umidificazione supplementare
8. Dimensione dei rulli

9, Caratteristiche superficiali

10. Guida della carta

I.ordine che viene proposto in questo elenco non & certo una classifica per impor-
tanza, oghuna di queste variabili influenza con “peso” diverso il risultato finale in fun-
zione del tipo di carta che viene lavorata,

5.1 La pressione lincare

Nella calandra satinatrice la pressione lineare (kg/cm), a causa della pressione dei
cilindri in ghisa conchiglia sul cilindro di carta, risulta essere una pressione piana. La
larghezza di questa pressione, ciot la larghezza della zona di contatto, che si trova sotto
carico, viene a risultare tra 3 ¢ 8 mm a una pressione lineare di circa 300 kg/cm. La
zona di contatto dipende dal carico di pressione, dalla geometria dei cilindri e dalla
durezza dei cilindri elastici.

Per il costruttore di macchine la pressione linearc & la caratteristica piti importante
in quanto rappresenta la base per la concezione ed il calcolo costruttivo della calandra.

Nella pratica per le carte satinate sono risultati, per la pressione lineare, valori mas-
simi e campi di variazione caratteristici per ogni qualitd di carta; cosl ad gsempio la
maggior parte delle carte da stampa viene satinata a pressione lincare compresa tra i
100 e i 350 kg/em, con punte massime comprese tra i 250 e 300 kg/em. Per carte tecni-
che e speciali, come pergamine e carte per condensatoti, si adotta una gamma di pres-
sione lineare comprese tra 350 e 500 kg/em.,
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Sebbene una pressione lineare nella liscia pari a 20-100 kg/cm rappresenti soltanto
il 30% di una pressione lineare nella calandra satinatrice pari a 100-350 kg/em, in
quest’ultima la pressione superficiale specifica ¢ inferiore a causa della maggior zona di
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Questo fatto & importante quando si discute della necessita di una pressione lineare
sufficientemente alta per ottenere il liscio desiderato e degli effetti negativi di questa
pressione su altre proprietd della carta (volume, opacitd, ecc.) e quando si valutano reci-
procamente questi fattori. Un aumento della forza di carico non da tuttavia un aumento
lineare nel nip, ma la pressione superficiale aumenta approssimativamente con anda-
mento parabolico, in quanto la zona di contatto si allarga.

RELAZIONE TRA PRESSIONE E

Pressione% PRESSIONE LINEARE

1- Pressione Lineare Kg/cm
2. Pressione Kg/cm

X 1 i
Farza carico

100 200 300 400 500

A velocitd costante, con pressione lineare oppure superficiale in aumento, aumenta
anche il tempo di sosta nel nip ovvero la durata dell’effetto di pressione sulla carta, A
pressione lineare costante anche a velocitd crescenti, rimane invariata la geometria del
nip dei cilindri, ¢ ciot la larghezza della zona di contatto e conseguentemente anche la
pressione superficiale.

5.2, Velocita di satinatura

I moderni tipi di macchina e il continuo perfezionamento delle proprieta della carta
(densitd apparente, spessore ed umiditd) hanno permesso sempre maggiori velocita.
Nonostante questi progressi le diverse qualith di carta richiedono campi di velocita spe-
cifici e limiti determinati di velocita di lavoro.

La ragione di una determinata velocitd massima per la supercalandra non & da attri-
buire a limiti decisi dal costruttore della calandra stessa ¢ neppure al fatto che, superan-
do determinate velocitd, non viene pilt ottenuto il necessario effetto di calandratura,
ciog il liscio ed il Iucido. Alcune pubblicazioni recenti fanno presente che I'effetto della
velocitd sul liscio & molto limitato, il che trova conferma anche nelle nostre esperienze.
Se quindi per le carte da stampa, per esempio carte LWC, & stata stabilita una velocita
media di 570 m/min, che dai produttori di tali carte & considerato normale, questo ha
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diversi motivi:
1. Una elevata capacitd produttiva
2. La economia del processo di lavoro, cio¢ costi minimi di esercizio, di manuten-
zione e sostituzione di parti soggette ad usura
3. Elevato effetto di satinatura ai fini di una buona stampabilita.

EFFETTO DELLA VELOCITA

1- Produzione
2- Usura dei rulli
3- Ruviditd
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5.3, Temperatura nella calandra satinatrice

La temperatura dei cilindri della calandra & uno dei fattori pill importanti per I’otte-

nimento

di risultati di satinatura ottimali (liscio, lucido, trasparenza). Essa sta assumen-

do sernpre maggior importanza particolarmente nel caso di carte patinate. In pratica, per
le diverse qualita della carta, si sono stabiliti campi di temperatura caratteristici e valori
massimali in corrispondenza dei quali si ottengono i risvolti previsti con la maggior
facilitd e con risultati migliori, In questi casi & importante che la temperatura rimanga
costante nel tempo, cioé deve essere quanto pill possibile esente da fluttuazioni.

-
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Bisogna assolutamente fare attenzione che la temperatura necessaria sia disponibile
continuamente e costantemente nel passaggio fra un cilindro ¢ 1’altro. Va tenuto presen-
te che il nastro di carta si riscalda nel passaggio tra i cilindri e cosl sottrae calore al pro-
cesso di calandratura. Inoltre il nastro di carta, con ’evaporazione, diviene percentual-
mente pill secco, in particolare durante il libero passaggio sul cilindro guida.

Per il processo di satinatura il calore necessario, in quantitd sufficiente, continua e
costante pud essere garantito in due modi:

a) Con I'autoriscaldamento dei cilindri della calandra. A seguito della compressio-
ne che i cilindri in ghisa conchiglia esercitano sui cilindri elastici di carta, si verificano
fenomeni di resilienza ¢ gran parte di questo lavoro si trasforma in calore. La tempera-
tura dei cilindri sale man mano che aumentano la pressione lineare, la velocita ¢ P'ela-
sticith dei cilindri resilienti. Per determinate carte, quali ad esempio quelle satinate
matt, 1a temperatura dei cilindri derivante dall’autoriscaldamento normalmente & suffi-
ciente per la satinatura. Se la temperatura dovuta ad autoriscaldamento, a causa della
necessitd di pressione lineare & di velocitd pil alte, supera la termperatura nominale
richiesta, bisogna che i cilindri vengano raffreddati.

b) Col riscaldamento dei cilindri in ghisa conchiglia. Il riscaldamento dei cilindri in
ghisa conchiglia & necessario quando ’autoriscaldamento dei cilindri elastici non & suf-
ficiente per raggiungere la temperatura di lavoro voluta. Questo & necessario con calan-
dre che funzionano a bassa pressione lineare e a bassa velocita, ma particolarmente per
le carte che, richiedendo speciali effetti di satinatura, per esempio alta trasparenza ¢
densita nel caso del pergamino, necessitano di temperature molto alte.

Con queste carte solitamente occorrono cilindri elastici per i quali la deformazione
risulti ridotta a seguito della grande durezza ottenuta con utilizzazione di fibre minerali,
Si utilizzavano rivestimenti in carta amianto che, ad una temperatura di circa 170 °C,
mantengono una durezza di 96/98 ° Shore.

11 riscaldamento dei cilindri in ghisa conchiglia & sempre stato molto problematico
causa il processo di calandratura discontinuo e il cambio continuo da riscaldamento a
raffreddamento, e viceversa, i raccordi del vapore hanno sempre rappresentato una
ragione di disturbo,

Sebbene sia possibile mediante valvole elettromagnetiche egualizzare, in certa
misura, il livello oscillante della temperatura ai suoi valori di punta € quindi regolare la
fornitura di vapore e d’acqua, il livello della temperatura non pud essere mantenuto cosl
costante quanto sarcbbe auspicabile per la calandratura e necessario per 1'uniformita
dell’effetto di satinatura.

Nelle calandre moderne acqua calda oppure olio bollente vengono fatti passare in un
circuito chiuso attraverso i cilindri in ghisa conchiglia e mantenuti ad una determinata
temperatura costante.

A seconda delle condizioni di lavoro il sistema ad acqua calda stabilizza automati-
camente la temperatura della superficie del cilindro in ghisa conchiglia e riscalda o raf-
fredda indirettamente i cilindri stessi. Il livello della temperatura viene regolato grazie
al flusso di acqua in continuo facendo delle misurazioni sia in andata che in ritorno. Per
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motivi tecnologici pud essere necessario installare pii circuiti chiusi di riscaldamento o
raffreddamento.

La quantitd di calore sufficiente a tale processo, che tiene conto della dispersione
del calore e del passaggio dello stesso sulla carta, viene ottenuta in casi speciali con
cilindri aventi grossi fori interni e uno speciale sistema di circolazione dell’acqua
all’interno del cilindro stesso.

Esistono anche dei sistemi simili per le presse elastiche dove il liquido di riscalda-
mento/raffreddamento passa attraverso 1’anima costituita da un tubo di acciaio.

5.4 Il numero dei cilindri

Il numero dei cilindri € da molti anni al centro delle discussioni.

Ha un forte influsso sulla concezione tecnica e con questo anche sul prezzo ed 1
costi di esercizio delle calandre satinatrici, ,

In molte relazioni tecniche si fa presente che la lisciatura, gid dopo pochi passaggi
tra 1 cilindri, ha raggiunto il suo massimo effetto e che, anche passando attraverso altri
cilindri, lo spessore non viene ulteriormente ridotto.

Nuove conoscenze teoriche confermano sempre piut di frequente quanto era pratica-
mente acquisito anche se non era stato espresso in termini teorici precisi.

Un maggior numero di cilindri garantisce un lucido maggiore, riduce 1'effetto delle
marcature ¢ con questo assicura una maggiore stabilita delle proprieta della carta, e in
particolare una maggiore uniformit del liscio.

5.5 Cilindri elastici

E interessante notare che gia da un secolo, ed ancor oggi, le materie prime principal-
mente utilizzate per i cilindri elastici, sono la carta lana ed il cotone, naturalmente in
diverse combinazioni e percentuali. Entrambe le fibre hanno la caratteristica di dare,
contemporaneamente, elasticitd e resistenza al cilindro di carta.

Negli ultimi anni con calandre ad alta velocitd, si & passati ad una maggiore percen-
tuale di cotone, giungendo anche al 100%.

I rivestimenti standard piit tipici sono i cosiddetti cilindri grigi oppure neri formati
da una bassa percentuale di lana animale e per il resto da cotone, ed i cilindri bianchi
con il 100% di cotone.

Oltre a questi due tipi principali ne esistono altri che a seconda della lunghezza delle
fibre e della struttura danno diverse caratteristiche di durezza ed elasticita al cilindro
finito,

Per i cilindri elastici vengono usati, come matetie prime, stracci e ritagli di tessuti
nuovi, che, sfibrati secondo noti procedimenti, vengono ridotti in pasta e trasformati in
carta su una normale continua. Questa carta per cilindri viene avvolta in rotoli, tagliata
in determinati formati, forata secondo il diametro dell’anima e pressata in grosse presse

con pressioni sino a 1000 kg/c:m2 fino a formare delle cataste singole di circa 1 metro di
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altezza. Pib tardi il cilindro viene rettificato portandolo al diametro normale.
Nelle calandre moderne la durezza deve essere di 82-90 °Shore (prevalentemente

84-88).
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6. La satinatura delle carte patinate

La carta LWC per stampa rotocalco ed offset ha una grammatura compresa fra 48
(anche 42 ma poco utilizzata) e 72 gr/m2, contiene pastalegno ed ha un peso patina di 8-
12 grammi per lato.

La calandra ha 10-12 cilindri, la temperatura di lavoro ¢ di 50-70 °C con tendenza
oggi, a temperature sino a 85 °C,

L'umidita all’entrata & di 5-7,5%, all’uscita dopo la calandratura ¢ del 3-4%.

Sono sufficienti pressioni lineari di 280-320 kg/cim.

1l problema della carta LWC ¢ di trovare I’optimum per quanto si riferisce alla den-
sitd apparente, all’opacita, alla flessibilita con il liscio, cosi da ottenere una stampabilita
ottimale e una buona macchinabilita nella stampa.

Il problema piti ricorrente riguarda le rotture, cioe la rottura delle bobine sull’avvol-
gitore della taglierina. Questi inconvenienti possono essere evitati con una umidita suf-
ficiente ed eliminando i difetti della carta. La grammatura, spessore ¢ umidita, sia in
direzione di macchina che trasversale, devono essere uniformi al massimo con tolleran-
ze limitate.

La carta patinata normalmente utilizzata in offset ha maggiore grammatura, & pati-
nata su entrambi i lati € per lo piti esente da pastalegno, e patinata pitl volte; essa rag-
giunge maggiori valori di liscio e lucido con superficie ben chiusa con una maggiore
attitudine ad essere compressa e risponde pertanto ad un’alta classe qualitativa. Le pres-
sioni lineari nella calandra sono leggermente inferiori a quelle con la carta LWC ciog al
di sotto di 270 kg/fcm. Spesso la satinatura viene effettuata 2 volte, per ottenere ottimi
valori di liscio e di lucido. Perché risulti ben piana, questa carta patinata viene per lo
pill avvolta pill morbidamente che non la carta LWC, quindi la velocitd nella calandra
sard minore. Per le carte patinate bisogna eliminare quanto piit possibile danni ai cilin-
dri, pertanto le esigenze di qualitd e omogeneita della superficie dei cilindri elastici
sono particolarmente grandi.

Affinché la superficie dei cilindri elastici sia sempre buona, bisogna che essi venga-
no rettificati spesso. “La qualita di un nastro di carta ben satinato & lo specchio di un
buono stato della superficie dei cilindri della calandra”. II cilindro deve essere tornito
sempre quando si rovina ¢ i cilindri superiori possibilmente a scadenze fisse.

Per poter sostituire il cilindro in pochi minuti il costruttore deve offrire le relative
soluzioni tecniche:

- supporti dei cuscinetti divisibili,

- apparecchi di smontaggio razionali,

- spinotti di sospensione automatici,

- esatta costruzione e collocamento dei cilindri di guida, degli angoli di protezione e

delle condutture del vapore.
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7. La calandratura per carte matf

Le carte patinate matt stanno crescendo sempre piti di importanza. Esse si distinguo-
no per il liscio elevato ed il lucido limitato.

Lo sviluppo storico delle calandre per carte matt sino ai modelli attuali lo si pud
constatare dalle illustrazioni.

Lo schema A raffigura la normale calandra satinatrice a 12 cilindri in cui vengono
utilizzati tutti i passaggi per ottenere alti effetti di liscio e di lucido.

Per ottenere un effetto matt nella stessa calandra vengono utilizzati solo 3 passaggi
(schema B). L’effetto deriva dal peso dei cilindri, in numero da 4 a 12, situati al di sopra
del nip operativo ¢ dalla pressione idraulica supplementare che ¢ corrispondentemente
ridotta, per lo pitt = 0.

Anche nello schema C vengono utilizzati 3 passaggi.
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Nello schema D si utilizzano nuovamente 3 nip, si solleva una parte dei cilindri
superiori e si varia la pressione supplementare a mezzo di un dispositivo di pressione
che agisce sui perni di uno dei cilindri intermedi.

Nello schema E si attrezza la calandra per cosiddetti nip per finitura matt, costituiti
da una combinazione di 2 fino a 3 coppie di cilindri elastici. Il nastro carta non ha alcun
contatto con i cilindri in ghisa conchiglia ma esclusivamente con i cilindri di carta per
cui si evita Ieffetto di frizione tra cilindro metallico e cilindro di carta, frizione che pro-
voca ['effetto di lucido.

La calandra speciale a finitura matt raffigurata nello schema F € una calandra stan-
dard a 12 cilindri ridotta a 3 nip togliendo I’insieme dei cilindri che sono trascinati con-
tinuamente folli, In tutti gli altri elementi corrisponde alle altre calandre, per quanto
riguarda il sistema idraulico, per avvolgitori ecc. ed & ugualmente disposta per pressio-
ne lineare fino a 300 kg/cm, I cilindri metallici hanno cromature matt, con la loro ruvi-
dith esattamente definita, danno alla superficie della carta una struttura tale da corri-
spondere a una microgoffratura.

Contrariamente ai sistemi di lavoro indicati negli schemi B e C nei quali bisogna
lavorare a pressione ridotta, nella calandra per carte matt la pressione lineare pud essere
regolata al fine di aumentare Peffetto di liscio.
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I vantaggi di questa calandra per carte matt sono:

1. massimi effetti matt ¢ liscio molto elevato;

2. buona possibilita di variazione e di riproduzione dell'effetto matt ¢ del liscio;

3, minore sensibilitd alla marcatura dei cilindri in materiale sintetico ed usura ridot-
ta;

4. buona economia in quanto non ci sono cilindri che girano a vuoto.

Gli svantaggi sono:

1. velocita limitate, quindi I'impiego & prevalentemente per carte di alta qualita;

2. 1a sensibilita del cilindro sintetico nei rignardi della variazioni di temperatura dei
cilindri.
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