Europdisches Patentamt

0> European Patent Office G) Verbdffentlichungsnummer: 0242515
B1

Office européen des brevets

@ EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veréffentlichungstag der Patentschrift: €D Int.CL*: D21G 1/00
13.12.89

@ Anmeldenummer: 87101615.0

@ Anmeldetag: 06.02.87

69 Verfahren und Steuereinrichtung zur Trennung der Walzen eines Kalanders.

@80 Prioritat: 18.02.86 CH 655/86 @ Patentinhaber: Sulzer - Escher Wyss AG,
Hardstrasse 319, CH-8023 Ziirich(CH)

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
28.10.87 Patentblatt 87/44 @ Erfinder: Lehmann, Rolf, Griiendlerstrasse 12,
CH-8964 Rudolfstetten(CH)

@ Bekanntmachung des Hinweises auf die Patenterteilung:
13.12.89 Patentblatt 89/50 @ Vertreter: Paschedag, Hansjoachim, c/o Escher Wyss
AG Patentabteilung Postfach, CH-8023 Ziirich(CH)

Benannte Vertragsstaaten:
ATDEFRGBIT

€ Entgegenhaltungen:
DE-A-3004 912

242 515 B1

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des européaischen

Patents im Europdischen Patentblatt kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent
ﬂ Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
m Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

ACTORUM AG



1 EP 0 242 515 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Tren-
nung der Walzen eines Kalanders mit einem Stander
und mit mehreren {ibereinander angeordneten Wal-
Zen, von denen die unterste Walze einen mittels hy-
draulischer Stiitzeinrichtungen in vertikaler Rich-
tung beweglich, jedoch drehfest gelagerten Trager,
sowie einen um diesen Tréger rotierbaren, durch
wenigstens ein hydraulisches Stiiizelement gegen
den Trager abgestitzten und in vertikaler Richiung
beweglichen Walzenmante! aufweist, wobei sowohl
der Druck in den hydraulischen Tréger-Stiitzein-
richtungen als auch in den hydraulischen Walzen-
mantel-Stiitzelementen abgesenkt wird, so dass so-
wohl der Tréger als auch der Walzenmantel vertikal
nach unten bewegt wird, sowie eine Steuereinrich-
tung zur Anwendung dieses Verfahrens.

Ein solches Verfahren ist der Fachwelt durch die
Inbetriebnahme eines derartigen Kalanders im Werk
Augsburg der Haindl Papier GmbH am 17.01.1980 be-
kannt geworden.

Dieser Kalander entspricht im wesentlichen der in
US-A 3 884 141 beschriebenen Konstruktion, wobei
die unterste Walze als Durchbiegungsausgleichs-
walze, etwa in der in US-A 3 885 283 beschriebenen
Art ausgebildet ist, bei welcher der Walzenmantel
gegeniiber dem Trager in vertikaler Richtung im
Rahmen des Bewegungsspielraumes der Stiitzele-
mente frei beweglich ist, wobei jedoch zusétzlich
der Tréger an seinen Enden bzw. Lagern gegeniiber
dem Sténder mittels hydraulischer, z.B. hydrostati-
scher Stitzeinrichtungen abgestiitzt ist. Ein
Schliessen des Kalanders, d.h. eine Anhebung des
gesamten Walzenstapels erfolgt hierbei durch
Druckbeaufschlagung sowohl der hydraulischen
Walzenmantel-Stiitzelemente als auch der hydro-
statischen Trager-Stiitzeinrichiungen.

Ebenso ist ein schnelles Oeffnen des Kalanders,
d.h. eine schnelle Absenkung des gesamten Wal-
zenstapels, bis die einzelnen Walzen auf zugeord-
neten Anschl&gen aufliegen, moglich, indem sowoh!
der Druck in den hydraulischen Walzenmantel-
Stitzelementen als auch in den hydrostatischen
Trager-Stitzeinrichtungen durch Oeffnung  ent-
sprechender Ventile abgesenkt wird. Durch die Be-
wegung sowohl des Tragers gegeniiber dem Stén-
der als auch des Walzenmantels gegeniiber dem
Trager kdnnen, insbesondere bei Kalandern fiir die
Bearbeitung von Papier, Kunststoff oder andere
Materialien beim Auftreten einer Stérung, z.B. ei-
nes Bahnrisses, die Walzen des Kalanders mit be-
sonders Kkurzer Trennzeit voneinander getrennt
und somit die Gefahr einer Beschadigung so gering
wie moglich gehalten wird. '

Bei dem in DE-A 3 004 912 beschriebenen Kalan-
der ahnlicher Ausfiihrung wird vorgeschlagen, die
Ventile der Druckleitungen fir die Lager-Stiitzein-
richtungen und die Walzenmantel-Stiitzelemente
gleichzeitig zu &ffnen. Bei der Anwendung dieses
Verfahrens mit gleichzeitig beginnender Absen-
kung des Tragers und des Walzenmantels ergaben
sich jedoch Schwierigkeiten, insbesondere bei Ka-
landern mit hohem Pressdruck und bei dem Ver-
such, besonders kurze Trennzeiten zu erreichen.
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Einserseits liess sich die Trennzeit des Walzensta-
pels nicht ohne weiteres auf die gewiinschten kur-
zen Zeiten reduzieren, andererseits ergaben sich
speziell bei sehr hohem Pressdruck Beschédigun-
gen, wie Risse oder Briiche des Walzenmantels der
Durchbiegungsausgleichswalze, deren Ursache of-
fenbar nicht erkannt wurde.

Die Erfindung setzt sich die Aufgabe, die vorste-
hend genannten Nachteile des Standes der Technik
zu beseitigen und insbesondere ein Verfahren und
eine Steuereinrichtung zum Oeffnen eines Kalan-
ders und zum Trennen eines Walzenstapels zu
schaffen, bei welchem die Trennzeit verkiirzt ist, je-
doch eine Beschadigung des Walzenmantels ver-
mieden wird.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass der Druck in den hydrauli-
schen Trager-Stitzeinrichtungen gegentiber dem
Druck in den hydraulischen Walzenmantel-Stiitzele-
menten mit einer bestimmien Zeitverzdgerung abge-
senkt wird. Die erfindungsgeméasse Steuereinrich-
tung weist eine entsprechende Einrichtung zur zeit-
lichen Staffelung der Druckabsenkung auf.

Auf die genannte Weise wird zuerst der Druck in
den hydraulischen Stiitzelementen des Walzenman-
tels abgesenkt und erst anschliessend nach einer
bestimmten Verzogerungszeit der Druck in den
Stltzeinrichtungen des Tragers. Die Verzoge-
rungszeit wird dabei vorteilhafterweise im Bereich
zwischen einem Hundertstel und einer halben Se-
kunde gewahlt, vorzugsweise im Grdssenordnungs-
bereich von einer Zehntel Sekunde.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung wird die Absenkung des Tragers mit-
tels geeigneter Sensoren erst dann ausgeldst,
wenn sich ein Punkt des Trégers gegenliber einem
Fixpunkt, z.B. einem Stiitzelement, dem Walzenman-
tel oder dem Stander um eine vorbestimmte Strecke
bewegt hat.

Besonders vorteilhaft ist es, den Druckverlauf
in einem der Druckrdume zu messen, z.B. mit einem
geeigneten Drucksensor, und die Trigerabsenkung
erst dann auszuldsen, wenn der Druck im Druck-
raum auf einen bestimmten, ungefahrlichen Wert zu-
riickgegangen ist.

Die Erfindung griindet sich hierbei auf der neuen
Erkenntnis, dass bei einer schnellen Druckabsen-
kung in den Walzenmantel-Stiitzelementen, bei-
spielsweise durch schnelles Oefinen des Ventils
der Druckleitungen, der durch die hydraulischen
Krafte vorgespannte und durchgebogene Trager
bei plotzlicher Druckentlastung in den unbelasteten
Zustand zurlickfedert. Dies fihrt zu einer momen-
tanen Druckerhéhung in den Druckrdumen der Wal-
zenmantel-Stitzelemente, so dass der Walzenman-
tel nicht unmittelbar nach der Ventiléfinung zufolge
seiner Schwerkraft nach unten fallt und den Kalan-
der offnet. Die Grdsse dieser DruckerhShung in
den einzelnen Druckrdumen héngt dabei von der
ortlich verschiedenen Rilckiederung des Tragers
ab. Da die Riickiederung des Trégers sehr schnell
erfolgt, kann sich der momentan im Druckraum der
Stitzelemente aufbauende Druck namlich nicht
schnell genug Uber das Ventil in den Druckleitungen
abbauen, und ein Teil des Druckmittels wird aus den
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Stiitzelementen herausgedriickt. Der Abbau des
momentan erhdhten Druckes erfordert dabei eine
gewisse Zeitdauer.

Wenn nun der Trager der Durchbiegungsaus-
gleichswalze gleichzeitig abgesenkt wird, bevor der
Druck in den Stitzelementen des Walzenmantels
auf ein ungefahrliches Mass abgesenkt wurde,
kann es geschehen, dass zufolge der beschriebe-
nen, orilich verschiedenen Riickfederung des Tra-
gers ein Spalt zwischen dem Walzenmantel der
Durchbiegungsausgleichswalze und der darlber
angeordneten Kalanderwalze entsteht, wobei mo-
mentan eine so grosse Kraft auf den Walzenmantel
ausgelibt werden kann, dass dieser beschadigt wer-
den kann.

Erfindungsgemass wird dies dadurch vermieden,
dass das Ventil filr die Absenkung des Tragers mit
einer ausreichenden Verzbdgerungszeit gedffnet
wird, in welcher der Druck in den Walzenmantel-
Stiitzelementen auf ein ungeféhrliches Mass zu-
riickgegangen ist. Dabei wird die Gefahr einer Be-
schadigung des Waizenmantels vermieden, wobei
die Druckabsenkung schlagartig vorgenommen wer-
den kann, d.h. die Ventile der Druckleitungen so-
fort voll geéffnet werden koénnen. Die Trennzeit
des Walzenstapels wird daher auf ein Mindestmass
herabgesetzt, ohne die Gefahr von Beschadigun-
gen.

Die Erfindung wird anhand eines in den Figuren
dargestellten Ausfithrungsbeispieles n&her erléu-
tert. Es zeigen:

Figur 1 einen Kalander in Seitenansicht, und

Figur2  einen Kalander in Frontalansicht.

Der in den Figuren 1 und 2 dargestelite Kalander
enthalt einen Stander 1, der z.B. rahmenartig ausge-
bildet sein kann und zwei vertikale Seitenteile 1’ ent-
halt. Jeder Seitenteil ist mit einer Flhrung 2 verse-
hen, an welcher Lagerbécke 3, 4 5 und 6 von Wal-
zen 7, 8, 9 und 10 befestigt sind. Die La gerbocke 3 -

6 sind entlang der Fiihrungswalze verstellbar. Die
Lagerb&cke selbst sind mit Filhrungen 11 versehen,
in welchen Lagerblcke 12 der einzelnen Walzen ge-
fuhrt sind. Die Lagerblocke 12 enthalten Lagerbiich-
sen 13, in welchen Zapfen 14 der einzelnen Walzen
drehbar gelagert sind. Die Bewegung der Lager-
blécke 12 nach unten ist durch Anschlagschrauben
15 begrenzt. Die Anschlagschrauben 15 werden so
eingestelit, dass sich bei offenem Kalander die er-
forderlichen Spalte S zwischen den einzelnen Wal-
zen ergeben.

Die unterste Walze 16 ist als Durchbiegungsaus-
gleichswalze ausgeflihrt und enthalt einen festste-
henden Trager 17, dessen Zapfen 28 mit hydrauli-
schen Stiitzeinrichtungen 18 abgestitzt und bis zu
Anschlégen anhebbar sind. Um den Trager 17 ist ein
Walzenmantel 20 drehbar, welcher auf hydrostati-
schen Stiitzelementen 21 gelagert und gegen den
Trager abgestlitzt ist. Die hydrostatischen Stiitz-
elemente 21 sind kolbenartige Teile, welche in Zylin-
derbohrungen 22 des Tréagers 17 gefiihrt sind und
mit diesen zusammen Druckrédume bilden. In diese
Druckréume wird durch eine Leitung 23 ein hydrauli-
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sches Druckmittel aus einer Pumpe 24 mit einem be-
stimmten Druck zugefiihrt.

In der Leitung 23 ist ein Schaltorgan angeordnet,
welches beispielsweise als Dreiwegventil 26 ausge-
bildet sein kann. Dieses Dreiwegventil 26 gestattet
ein Abschalten der Pumpe 24 von den Druckréu-
men 22 und eine momentane Druckentlastung durch
Abfluss des Druckmittels (ber die Leitung 25. Damit
sinkt auch die Kraft der von den hydraulischen
Stiitzelementen 21 auf den Walzenmantel 20 ausge-
libten Kraft, und die Stiitzelemente 21 und der Wal-
zenmantel 20 sinken in ihre tiefste Stellung, wo-
durch der Kalander geéffnet wird.

In der Regel ist der Walzenmantel 20, wie in Figur
2 gezeigt, auf einer Reihe von Stutzelementen 21 ab-
gestitzt. Die Stitzelemente kénnen dabei beispiels-
weise, wie in US 3 802 044 beschrieben, ausge-
flihrt sein, d.h. als Stiiizelemente mit hydrostati-
schen Drucktaschen an ihrer Lagerflache. Es kann
jedoch auch ein einziges Ieistenformiges Stiiizele-
ment verwendet werden, das entlang eines wesentli-
chen Teiles der axialen Lange des Mantels 20 ver-
lauft. Die Stitzelemente kénnen jedoch auch als hy-
draulisch angepresste Stutzelemente mit
hydrodynamischer Lagerfliche ausgefithrt sein,
oder als hydraulische Druckpolster an der Obersei-
te des Tragers.

Die hydraulischen Stltzeinrichtungen 18 des Tra-
gers 17 kénnen, wie im Beispiel dargestelit, als hy-
drostatische Lager-Stiitzeinrichtungen mit einem in
einem Druckraum oder Zylinder 27 in vertikaler
Richtung beweglichen, mit den Lagerzapfen 28 des
Tragers 17 verbundenen Kolben 29 ausgeflihrt
sein. Die Druckraume 27 werden ebenfalls lber Lei-
tungen 30 durch eine Pumpe 31 mit einem hydrauli-
schen Druckmittel mit bestimmtem Druck versorgt.
In der Leitung ist ebenfalls ein Schaltorgan 32, bei-
spielsweise ein Dreiwegventil angeordnet, mit wel-
chem ein Abschalten der Pumpe 31 und eine
Druckentlastung der Druckrdume 27 durch Abfluss
des Druckmittels {iber Leitungen 33 erfolgen kann.

Die Schalteinrichtungen 26 und 32 sind mittels ei-
ner Steuereinrichtung 34 ansteuerbar und von der
Druckmittelzufuhrstellung in die Druckentlastungs-
stellung umschaltbar. Dabei erfolgt die Umschal-
tung der Schalteinrichtung 26 flir den Druckabfall
in den Druckridumen 22 der Waizenmantel-Stiltz-
elemente 21 unmittelbar nach der Auslosung der
Steuereinrichtung 34, welche manuell oder durch ei-
nen geeigneten, einen Defekt der gewalzten Bahn
signalisierenden Detektor erfolgen kann. Die An-
steuerung des Schaltelementes 32 fiir den Druck-
raum 27 der Trager-Stiitzeinrichtung 18 erfolgt Gber
ein Zeitverzbgerungsglied 35, welches bewirkt,
dass die Umschaltung der Schalteinrichtung 32 fiir
die Trager-Stitzeinrichtung erst nach einer be-
stimmten Verzdgerungszeit nach der Umschaltung
der Schalteinrichtung 26 oder der Druckentlastung
der Walzenmantel-Stiitzelemente erfoigt.

Die Verzégerungszeit der Verzdgerungsschal-
tung 35 ist so gewahlt, dass nach einer Druckspitze
in den Druckraumen 22 der einzelnen Walzenman-
tel-Stiitzelemente infolge der Trager-Riickfederung
der Druck auch in den stérkst belasteten Druckrau-
men, vorzugsweise in der Mitte des Trégers, wie-
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der auf ein ungefahrliches Mass zuriickgegangen
ist. Erfahrungsgemass zeigte es sich, dass die Ver-
zbgerungszeit mindestens eine Hundertste! Sekun-
de betragen sollte. Andererseits sollte die Verzége-
rungszeit nicht zu lang sein, d.h. in der Regel nicht
grosser als eine halbe Sekunde, um die vorteilhafte
Wirkung der Druckabsenkung sowohl in den Druck-
rdumen der Walzenmantel-Stiitzelemente als auch
der Tréager-Stutzeinrichtungen nicht zu verlieren.
Es zeigte sich, dass die Gefahr der Walzenmantel-
Beschéadigung erheblich reduziert ist, wenn die Ver-
zdgerungszeit in der Gréssenordnung von etwa ei-
ner Zehntel-Sekunde liegt.

Eine besonders vorieilhafte Weiterbildung ergibt
sich, wenn in einem besonders stark belasteten
Druckraum 22, welcher beispielsweise etwa in der
Mitte des Trégers 17 vorgesehen ist, ein geeigneter
Drucksensor 36 vorgesehen ist, welcher die Ver-
zdgerungseinrichtung 35 zusatzlich ansteuert und
bewirkt, dass die Umschalteinrichtung 32 erst dann
ausgelost wird, wenn nach einer Druckspiize im
Druckraum 22 der Druck auf einen vorgegebenen
Schwellenwert abgesunken ist. Auf diese Weise
wird eine noch bessere Sicherheit gegen Beschadi-
gungen des Walzenmantels erreicht.

Statt eines Drucksensors kann mit analogem Vor-
teil ein Sensor verwendet werden, welcher die Be-
wegung des Tréagers 17 bei der Riickfederung misst,
wobei als Fixpunkt beispielsweise das zugehérige
Stiitzelement 21, der Walzenmantel 20 oder der
Stander 1 dienen kann. Hierbei wird die Verzége-
rungseinrichtung 35 durch den Sensor erst dann
freigegeben, wenn der Trager 17 an der Messstelle
um einen vorbestimmten Betrag zuriickgefedert ist.
Dieser Riickfederungsbetrag wird zweckmassiger-
weise so gewahlt, dass dann die Druckspitze im
Druckraum 22 so weit abgeklungen ist, dass beim
Absenken des Tragers 17 keine Gefahr einer Be-
schadigung des Walzenmantels mehr besteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trennung der Walzen eines Ka-
landers mit einem Stander (1) und mit mehreren,
Uibereinander angeordneten Walzen (7, 8, 9, 10, 16),
von denen die unterste Walze (16) einen mittels hy-
draulischer Stltzeinrichtungen (18) in vertikaler
Richtung beweglich, jedoch drehfest gelagerten
Trager (17), sowie einen um diesen Trager (17) rotier-
baren, durch wenigstens ein hydraulisches Stiitz-
element (21) gegen den Trager (17) abgestiitzten und
in vertikaler Richtung beweglichen Walzenmantel
(20) aufweist, wobei sowohl der Druck in den hy-
draulischen Trager-Stiitzeinrichtungen (18) als
auch in den hydraulischen Walzenmantel-Stiitzele-
menten (21) abgesenkt wird, so dass sowohl der Tra-
ger (17) als auch der Walzenmantel (20) vertikal
nach unten bewegt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass der Druck in den hydraulischen Trager-Stiitz-
einrichtungen (18) gegenlber dem Druck in den hy-
draulischen Waizenmantel- Stiitzelementen (21) mit
einer bestimmten Zeitverzogerung abgesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zeitverzogerung mindestens ei-
ne Hundertstel Sekunde betrifft.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zeitverzgerung hoch-
stens eine halbe Sekunde betragt.

4. Verfahren nach Anspruch [, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verzogerungszeit in der Gros-
senordnung von einer Zehntel Sekunde liegt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckverlauf im Druckraum (27)
wenigstens eines Walzenmantel-Stitzelementes
(21) gemessen wird und die Druckabsenkung in den
Druckraumen (27) der Trager-Stiitzeinrichtungen
(18) erst dann eingeleitet wird, wenn der gemessene
Druck im Druckraum (22) des Walzenmantel-Stiitz-
elementes (21) unter einen vorbestimmten Wert ab-
gesunken ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Position wenigstens eines Punk-
tes des Tragers (17) gemessen wird, und die
Druckabsenkung in den Druckrdumen (27) der Tra-
ger-Stltzeinrichiungen (18) erst dann eingeleitet
wird, wenn die gemessene Position des Tragers (17)
sich in vorbestimmter Weise geéindert hat.

7. Steuereinrichtung zur Anwendung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 - 6 zum Trennen
der Walzen eines Kalanders mit einer Umschaltein-
richtung (26) zur Druckabsenkung in den hydrauli-
schen Waizenmantel-Stitzelementen (21) und einer
Umschalteinrichtung (32) zur Druckabsenkung in
den hydraulischen Trager-Stitzeinrichiungen (18),
gekennzeichnet durch eine Verzdgerungseinrich-
tung (35), welche die Druckabsenkung in den hy-
draulischen Trager-Stiitzeinrichtungen (18) erst mit
einer bestimmien Zeitverzégerung nach der
Druckabsenkung in den hydraulischen Walzenman-
tel-Silitzelementen (21) gestatiet.

8. Steuereinrichtung nach Anspruch 7, gekenn-
zeichnet durch einen Drucksensor (36), welcher in
wenigstens einem Druckraum (22) eines Walzen-
mantel-Stiitzelementes (21) angeordnet ist, wobei
der Drucksensor (36) mit der Zeitverzégerungsein-
richtung (35) verbunden ist und diese derart an-
steuert, dass die Schalteinrichtung (32) fiir die
Druckabsenkung der Trager-Stitzeinrichiungen
(18) erst dann betatigt wird, wenn der vom Druck-
sensor (36) im Druckraum (22) gemessene Druck
unter einen vorbestimmten Schwellenwert abgesun-
ken ist.

9. Steuereinrichtung nach Anspruch 7, gekenn-
zeichnet durch einen Positionssensor an einer Stel-
le des Tragers (17), welcher die Position des Tra-
gers gegeniiber einem Fixpunkt misst, und welcher
mit der Zeitverzdgerungseinrichtung (35) verbun-
den ist und diese so ansteuert, dass diese die
Schalteinrichtung (32) fir die Druckabsenkung der
Trager-Stiltzeinrichtungen (18) erst dann auslost,
wenn die gemessene Position des Tragers (17) einen
vorgegebenen Wert erreicht.

Claims

1. A method for separating the rollers of a calend-
er having a stand (1) and a plurality of rollers (7, 8,
9, 10, 16) arranged one above the other, the lower-
most roller (16) of which has a carrier (17) which is
movable in a vertical direction by means of hydrau-
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lic supporting devices (18), but is mounted so as to
be secure against rotation, and also a roller shell
(20) which is rotatable about the carrier (17) and
supported against the carrier (17) by at least one hy-
draulic element (21) and is movable in a vertical di-
rection, both the pressure in the hydraulic support-
ing devices (18) and in the hydraulic roller shell-sup-
porting elements (21) being lowered so that both the
carrier (17) and the roller shell (20) are moved verti-
cally downwards, characterised in that the pres-
sure in the hydraulic supporting devices (18) is re-
duced compared with the pressure in the hydraulic
rolier shell-supporting elements (21) with a certain
time lag.

2. A method according to Claim 1, characterised
in ?a’t the time lag is at least one hundredth of a sec-
ond.

3. A method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the time lag is no more than half a sec-
ond.

4. A method according to Claim 1, characterised
in that the time lag is substantially of one tenth of a
second.

5. A method according to Claim 1, characterised
in that the pressure distribution in the pressure
chamber (22) of at least one roller shell-supporting
element (21) is measured and the pressure drop in
the pressure chambers (27) of the supporting de-
vices (18) is only initiated once the pressure meas-
ured in the pressure chamber (22) of the roller shell-
supporting element (21) has fallen below a predeter-
mined value.

6. A method according to Claim 1, characterised
in that the position of at least one point on the carri-
er (17) is measured and the pressure drop in the
pressure chambers (27) of the supporting devices
(18) is only initiated once the measured position of
the carrier (17) has altered in a predetermined man-
ner.

7. A control device for applying the method ac-
cording 1o one of Claims 1-6 for separating the roll-
ers of a calender with a switch-over mechanism (26)
for lowering the pressure in the hydraulic roller
shell-supporting elements (21) and a switch-over
mechanism (32) for lowering the pressure in the hy-
draulic supporting devices (18), characterised by a
delay mechanism (85) which only permits the pres-
sure drop in the hydraulic supporting devices (18)
with a given time lag after the pressure drop in the
hydraulic rolier shell-supporting elements (21).

8. A control device according to Claim 7, charac-
terised by a pressure sensor (36) which is disposed
in at least one pressure chamber (22) of a roller
shell-supporting element (21), the pressure sensor
(36) being connected to the delay mechanism (35)
and controlling it so that the switch-over mechanism
(82) for the pressure drop of the supporting devic-
es (18) is only operated once the pressure meas-
ured in the pressure chamber (22) by the pressure
sensor (36) has dropped below a predetermined
threshold value.

9. A control device according to Claim 7, charac-
terised by a position sensor at a point on the carrier
(17) which measures the position of the carrier rela-
tive to a fixed point, and which is connected to the
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delay mechanism (35) and controls the latter so that
it only triggers the switch-over mechanism (32) for
the pressure drop in the supporting devices (18)
once the measured position of the carrier (17)
reaches a predetermined value.

Revendications

1. Procédé pour la séparation des cylindres d'une
calandre avec un bati (1) et plusieurs cylindres su-
perposés (7, 8, 9, 10, 16), dont celui (16) situé le plus
bas présente un support (17) mobile en direction
verticale au moyen de dispositifs hydrauliques d'ap-
pui (18) mais monté de maniére 'empéchant de tour-
ner, ainsi qu’un manchon de cylindre (20) appuyé
contre le support (17) par au moins un élément hy-
draulique d’appui (21) et mobile en direction vertica-
le, la pression étant abaissée, tant dans les disposi-
tifs hydrauliques d'appui (18) du support que dans
les éléments hydrauliques d’appui (21) du manchon
de cylindre, de telle sorte qu'aussi bien le support
(17) que le manchon de cylindre (20) soient abaissés
verticalement, caractérisé en ce que la pression
dans les dispositifs hydrauliques d'appui (18) du
support est abaissée avec un délai de temporisation
déterminé par rapport a la pression dans les élé-
ments hydrauliques d'appui (21) du manchon de cylin-
dre.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le délai de temporisation est d’au moins un
centiéme de seconde.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le délai de temporisation est au maxi-
mum d’une demi-seconde.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le délai de temporisation est de I'ordre de
grandeur d’un dixiéme de seconde.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on mesure I'évolution de la pression dans
la chambre & pression (22) d’au moins un élément hy-
draulique d'appui (21) du manchon de cylindre et que
la diminution de la pression dans les chambres a
pression (27) des dispositifs d’appui (18) du support
ne commence que quand la pression mesurée dans
la chambre & pression (22) de I'élément d'appui (21)
du manchon de cylindre est tombée en dessous
d'une valeur prédéterminée.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on mesure la position d’au moins un point du
support (17) et en ce que la diminution de la pression
dans les chambres a pression (27) des dispositifs
d'appui (18) du support ne commence que quand la
position mesurée du support (17) s'est modifiée
d’'une maniére prédéterminée.

7. Dispositif de régulation pour la mise en ceuvre
du procédé selon une des revendications 1 & 6 pour
la séparation des cylindres d'une calandre avec un
dispositif de commutation (26) pour abaisser la pres-
sion dans les éléments hydrauliques d’appui (21) du
manchon de cylindre et un dispositif de commutation
(32) pour abaisser la pression dans les dispositifs
hydrauliques d'appui (18) du support, caractérisé
par un dispositif de temporisation (35) qui ne permet
Pabaissement de la pression dans les dispositifs hy-
drauliques d'appui (18) du support, avec un délai de



9 EP 0 242 515 B1

temporisation déterminé, qu'aprés I'abaissement de
la pression dans les éléments hydrauliques d’appui
(21) du manchon de cylindre.
8. Dispositif de régulation selon la revendication
7, caractérisé par un capteur de pression (36) dis- 5
posé dans au moins une chambre & pression (22)
d’un élément d'appui (21) de manchon de cylindre, ce
capteur de pression (36) étant relié au dispositif de
temporisation (35) et commandant ce dernier de telle
sorte que le dispositif de commutation (32) pour 10
I'abaissement de la pression dans les dispositifs
d’appui (18) du support ne soit actionné qu'une fois
gue la pression mesurée par le capteur de pression
(36) dans la chambre a pression est tombée en des-
sous d'une valeur de seuil prédéterminée. 15
9. Dispositif de régulation selon la revendication
7, caractérisé par un capteur de position en un em-
placement du support (17), ce capteur mesurant la
position du support par rapport & un point fixe, et
étant relié au dispositif de temporisation (35) et com- 20
mandant ce dernier de telle fagon que le dispositif
de commutation (32) pour I'abaissement de la pres-
sion des dispositifs d’appui (18) du support ne soit
déclenché qu’une fois que la position mesurée du
support (17) a atteint une valeur prédéterminée. 25

30

35

40

45

50

55

60

65



EP 0 242 515 B1

33

STRSTA TS
32

STRTR
30

29

/
27

SRS S SRS 7RSS TS T 7778,

V7

FIG.1



EP 0 242 515 B1

{4 1
0 7 7
u‘k %
¥ § 7
14 14
Y 9- //
i Y
\ p
10
] L /2_1 20 24
3“‘{5 b //7//////\v>x///x<//f,////,77m// sreerecil %
I
7 é., .28
2 L/ 29", 5o’ //// /
////// VR ) /) / /(17 8
23 17 18 29
( //////////’//////L////////////////////////
M 32_) 7] \18 l’ T
3 30 97 20 27

FIG.2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

