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@ Vorrichtung und Verfahren zum Behandeln einer Materialbahn.

@ Es wird eine Vorrichtung (1) zum Behandeln
einer Materialbahn (3) mit einer Walzenanordnung
(6, 7) angegeben, die mindestens einen Walzenspalt
zum Durchfiihren der Materialbahn mit mindestens
einer beheizten Walze (8, 9) aufweist, und ein Ver-
fahren zum Behandeln einer Materialbahn mit einer
Walzenanordnung, bei dem die Materialbahn durch
einen Walzenspalt geflihrt und dort mit Druck
und/oder erhShter Temperatur beaufschlagt wird.

Die zunehmenden Anforderungen an die Gite

der Oberfliche der Materialbahn und an die Ge-
schwindigkeit der Bearbeitung machen eine immer
h6here Beheizung der beheizten Walzen erforder-
lich. Dies fiihrt zu hohen Energieverlusten, die ver-
mieden werden sollen.

Hierzu ist ein Geh3use (32) vorgesehen, das die
Walzenanordnung (6, 7) oder einen Teil davon um-
gibt. Die Behandlung erfolgt in einer Umgebungsat-
mosphire, deren Temperatur und/oder Feuchtigkeit
auf einen vorbestimmten Wert einstellbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
handeln einer Materialbahn mit einer Walzenanord-
nung, die mindestens einen Walzenspalt zum
Durchfiihren der Materialbahn mit mindestens einer
beheizten Walze aufweist. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Behandeln einer Material-
bahn mit einer Walzenanordnung, bei dem die Ma-
terialbahn durch einen Walzenspalt geflhrt und
dort mit Druck und/oder erh&hter Temperatur be-
aufschlagt wird.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn erldutert. Anstelle von Papier k&nnen
aber auch viele andere Materialien auf die gleiche
Art und Weise behandelt werden.

Das aus einer Papiermaschine kommende Pa-
pier wird in vielen Fillen durch einen Kalander
geleitet. Dort wird die Papierbahn mit Druck beauf-
schlagt. Gleichzeitig wird in vielen Fillen Warme
dadurch zugeflihrt, daB eine der den Walzenspalt
bildenden Walzen beheizt ist. Durch die Kombina-
tion von Druck und Temperatur kann beispielswei-
se die Oberfliche der Papierbahn geglattet wer-
den.

Die Anforderungen an die Arbeitsgeschwindig-
keiten der Maschinen steigen stdndig. Gleichzeitig
steigen auch die Anforderungen an die Qualitit der
Oberflache. Um beiden Anforderungen gerecht zu
werden, werden die Walzen immer stérker beheizt.
Hierzu sind erhebliche Heizleistungen notwendig.
20 kW pro Meter Walzenldnge sind hierbei keine
Seltenheit. Allerdings wird hierbei nur der kleinste
Teil der Heizenergie direkt an die Papierbahn Uber-
tragen. Der groBte Teil der Heizenergie strahlt in
die Umgebung ab und geht verloren. Dies fiihrt
nicht nur zu einer Verschlechterung der Arbeitsbe-
dingungen in der Umgebung des Kalanders, son-
dern auch zu einer erheblichen Energieverschwen-
dung. Darliber hinaus 138t sich in vielen Fillen gar
nicht mehr geniigend Energie auf die Papierbahn
Ubertragen.

EP 0 501 035 A1 zeigt eine Wirmeschutzhau-
be flir beheizte Walzen, insbesondere schnellau-
fende Walzen in Papiermaschinen. Die beheizte
Walze ist als oberste Walze einer Walzenanord-
nung mit mindestens zwei Walzen ausgebildet. Die
Materialbahn wird durch den Walzenspalt zwischen
dieser beheizten Walze und einer Gegenwalze ge-
leitet. Die Haube umgibt hierbei die beheizte Walze
Uber einen Teil ihres Umfanges. Zwischen der
Haube und der Walze ist ein Trennschirm angeord-
net, der zwei Spalte bildet. An den Enden der
Spalte sind Luftumlenkeinrichtungen angeordnet,
die die im inneren, der Walze zugeordneten Spalt
mitgeschleppte Luft in den duBeren Spalt umleiten.
Hierdurch sollen Warmeverluste durch Konvektion
verringert werden. Durch eine axiale Unterteilung
der Wirmeschutzhaube soll auch eine M&glichkeit
zur Beeinflussung des axialen Temperaturprofils
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der Walze gegeben werden. Die Haube ist nur Uber
die Walze gestlilpt. Sie kann nur eine Endwalze
abdecken. Auch dort gehen noch erhebliche Ener-
giemengen verloren.

DE 41 17 596 C1 zeigt einen Kalander zum
Behandeln einer Warenbahn, insbesondere einer
Papierbahn, mit einer beheizten Walze, die an ei-
nem Ende eines Walzenstapels (Fig. 1) angeordnet
ist. Um Wirmeverluste zu vermeiden, ist die be-
heizte Walze mit einer Abdeckeinrichtung verse-
hen, die durch eine Folie gebildet ist, die Uiber den
Umfang der Walze gezogen wird und mit Hilfe
eines Luftpolsters im Abstand zu der Walze gehal-
ten wird. Diese Abdeckung soll schnell einbaubar
und wieder ausbaubar sein, um im Betrieb Glétte-
schwankungen zu vermeiden. Ferner sollen die
Herstellungskosten niedrig gehalten werden.

DE 21 47 021 A1 zeigt ein Verfahren und eine
Anlage zum Trocknen feuchter Materialbahnen.
Hierbei sind mehrere beheizte Walzen in einem
Gehduse angeordnet, das Offnungen zum Ein- und
Ausflihren der Materialbahn aufweist. Die Material-
bahn ist allerdings nicht durch Walzenspalte ge-
fuhrt, sondern im Gehduse der dort herrschenden
Atmosphére ausgesetzt. Hierdurch soll die Feuch-
tigkeit in der Materialbahn verdampfen. Die Damp-
fatmosphire wird in einem Wirmetauscher aufge-
fangen. Aus dem Dampf zurlickgewonnene Wirme
wird zur Beheizung der Heizwalzen verwendet.

DE 26 15 634 A1 zeigt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Behandeln einer Stoffbahn, insbe-
sondere einer Papierbahn, deren Material bis in
den hygroskopischen Bereich getrocknet ist. Die
Materialbahn wird hierbei Uber Saugwalzen geleitet,
die eine Dampfatmosphire aus einem von einem
Gehduse umschlossenen Raum durch die Material-
bahn hindurch saugen. Hierbei soll die Material-
bahn an den Stellen, die zu feucht sind, getrocknet
werden und an den Stellen, die zu trocken sind,
angefeuchtet werden. Der von dem Geh3use um-
gebene Raum wird hierzu mit Dampf beschickt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, den Energieverlust zu begrenzen.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daB ein
gegebenenfalls bis auf Offnungen zum Ein- bzw.
Ausfihren der Materialbahn geschlossenes Geh3u-
se die Walzenanordnung umgibt.

Die Walzenanordnung ist damit sozusagen ein-
gekapselt. Die Wirmeabstrahlung kann nur noch in
einem begrenzten Raum erfolgen. Die Abfuhr der
Wiarme durch Konvektion wird ebenfalls drastisch
gesenkt, weil sich die Luft innerhalb des Geh3uses
relativ schnell erwdrmt. Je heiBer die Luft aber ist,
die an der beheizten Walze entlangstreicht, desto
geringer ist die Energielibertragung. Durch die ein-
fache MaBnahme der Kapselung der Walzenanord-
nung beziehungsweise eines Teiles davon kann
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man also erhebliche Mengen der Heizenergie ein-
sparen. Die erwidrmte Luft aus dem Innern des
Gehduses kann nur durch die Offnungen entwei-
chen. Bei der Einflihnr-Offnung wird die eintretende
Materialbahn ein wenig Umgebungsluft von aufien
in das Innere des Geh3uses fransportieren. Auf
gleiche Weise wird bei der Ausfihroffnung die
Materialbahn Luft aus dem Inneren des Geh3uses
nach auBen transportieren. Es findet also ein ge-
wisser Austausch der Luft aus dem Inneren des
Geh3uses mit der Umgebungsatmosphire statt.
Die hierdurch bedingten Energieverluste sind je-
doch relativ klein, verglichen mit den Verlusten der
Kalanderwalze ohne Gehiuse. Darliber hinaus hat
diese Anordnung den Vorteil, daB die Papierbahn
schon beim Eintritt in das Geh&use beheizt wird.
Sie kommt also bereits mit einer erhhten Tempe-
ratur in den Walzenspalt, so daB nur noch eine
etwas geringere Temperaturerh6hung zur Bearbei-
tung notwendig ist. Auf diese Weise kann die den
beheizten Walzen zugeflihrte Heizenergie abge-
senkt werden, was wiederum zu einer Energieein-
sparung fuhrt. Die beheizte Walze kann auch zwi-
schen zwei anderen Walzen angeordnet sein. Das
Geh3use verhindert trotzdem einen gréBeren Wair-
meverlust.

Bevorzugterweise verlduft die Materialbahn
Uber eine vorbestimmte Strecke im Innern des
Gehduses, bevor sie den beheizten Walzenspalt
erreicht. Die Materialbahn wird daher bereits vor
dem Eintritt in den Walzenspalt der von der Heiz-
walze erwdrmten Atmosphire im Innern des Ge-
h3uses ausgesetzt. Sie tritt also bereits mit einer
erh8hten Temperatur in den Walzenspalt ein. Die
Strecke kann dadurch verldngert werden, daB auch
Umlenkrollen im Innern des Geh3uses angeordnet
sind, Uber die die Materialbahn gefiihrt wird.

Vorzugsweise weist das Gehduse mindestens
eine verschlieBbare Offnung auf, durch die eine
Walze hindurchfiihrbar ist. Trotz des Geh3uses
wird die Wartung und Instandhaltung der Walze-
nanordnung nicht behindert. Walzen k&nnen nach
wie vor ausgetauscht werden.

Mit Vorteil weist das Gehduse eine Wirme-
dammung auf. Hierdurch werden die Abstrahlverlu-
ste weiter vermindert. Eine Wirmeddmmung 148t
sich relativ kostenglinstig herstellen. Sie flhrt in
vielen Fallen auch zu einer Gerduschddmmung
nach auBen, so daB das Arbeiten in der Umgebung
der Walzenanordnung angenehmer wird.

Vorzugsweise ist die Walzenanordnung als In-
Line-Kalander an einer Papiermaschine vorgese-
hen, und das Gehduse ist durch eine Verlangerung
der Einkapselung der Trockenpartie gebildet. Der
Kalander wird also sozusagen am Ende der Trok-
kenpartie in die Trockenpartie integriert.

Der zusétzliche Aufwand fiir das Gehduse wird
relativ gering.
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In einer ganz besonders bevorzugten Ausge-
staltung ist vorgesehen, daB das Geh3use eine
insbesondere als Dampfeinspeisevorrichtung aus-
gebildete Feuchtigkeitseintragseinrichtung aufweist.
Hiermit 148t sich ein zweiter Effekt durch das Ge-
hduse realisieren. Der Raum innerhalb des Geh3u-
ses kann ndmlich mit einer bestimmten Luftfeuch-
tigkeit versehen werden. Dies erfolgt am einfach-
sten mit Hilfe von Dampf. Die Anforderungen der
Druckereien an die Endfeuchte des Papiers werden
immer groBer. Ist das Papier zu trocken, zieht es in
der Druckerei Feuchte und die Passegenauigkeit
der nacheinander aufgebrachten Druckfarben ist
nicht mehr gewdhrleistet. Ist es andererseits zu
feucht, kommt es zu Verdampfungen und damit zur
Zerstdrung der Oberflache beim Offsetdruck. Opti-
male Ergebnisse lassen sich dann erzielen, wenn
die Papierfeuchte im Gleichgewicht mit der Umge-
bungsfeuchte in der Druckerei ist. In der Praxis
verfahrt man vielfach so, daB die Papierbahn, die
mit etwa 8 % Feuchte aus der Trockenpartie
kommt, erneut mittels Disenfeuchtern angefeuchtet
wird, bevor sie im Kalander wieder 3 bis 3,5 %
Feuchte verliert. Diese Endfeuchte ist aber unter
Umsténden flir die Druckerei schon zu gering. Dort
miissen daher vielfach Dampf- oder Diisenfeuchter
eingesetzt werden, um die notwendige Befeuch-
tung der Papierbahn zu erzielen. Wird hingegen die
Druck- und Temperaturbehandlung der Warenbahn
in einer feuchten Atmosphdre ausgefiihrt, kann
man die Feuchtigkeit der Materialbahn zusitzlich
beeinflussen und einstellen. Die Verweilzeit der
Materialbahn in dem Geh#use und damit in der
entsprechend feuchten Atmosphdre ist relativ gro8,
so daB man tatsdchlich nachhaltig geinderte
Feuchtigkeitsergebnisse erzielen kann. Vorzugswei-
se ist am Ausgang der Vorrichtung eine Feuchte-
meBeinrichtung vorgesehen, die mit einer Steuer-
einrichtung verbunden ist, die die Feuchtigkeitsein-
tragseinrichtung steuert. Hierbei kann die Feuchtig-
keit auf den beispielsweise von der Druckerei oder
einem anderen Verbraucher vorgegebenen Wert
als Sollwert eingestellt werden. Die Feuchtigkeits-
eintragseinrichtung wird dann so geregelt, da8 die
Materialbahn nach dem Durchlaufen der Vorrich-
tung diesen Wert erhalten hat.

Vorzugsweise ist der Walzenanordnung ein
Rollenmagazin mit mindestens einem Speicher-
platz fir eine Materialbahnrolle vorgeschaltet, wo-
bei der Speicherplatz in einer Kammer angeordnet
ist, deren Inneres Uber eine Leitung mit dem Inne-
ren des Gehduses verbunden ist. Die Materialbahn
wird also bereits im Rollenlager mit der entspre-
chenden Atmosphire beaufschlagt, also einer er-
h&hten Temperatur und/oder einer erh&hten Feuch-
tigkeit. Dies hat darlber hinaus noch den Vorteil,
daB die Materialbahn mit einer wesentlich gleich-
méBigeren Temperatur Uber ihre Linge gesehen
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der Walzenanordnung zugefilinrt werden kann. In
der Regel wird ndmlich die Materialbahn mit einer
Temperatur von 40° bis 70°C auf einen Rollen-
kern aufgewickelt. Diese Temperatur hat die Mate-
rialbahn vielfach dann, wenn sie aus einer Produk-
tionsvorrichtung, wie einer Papiermaschine, austritt.
Wenn nun die Rolle eine gewisse Zeit gelagert
wird, kiihlt sie von auBen nach innen ab, und zwar
nicht nur von der Umfangsoberfliche her, sondern
auch von ihren Stirnseiten. Dies flhrt dann dazu,
daB sich die Temperatur der Materialbahn beim
Abwickeln laufend erhdht, so daB Uber die Linge
der Materialbahn ein ungleichmiBiges Behand-
lungsergebnis erzielt wird. Wenn nun hingegen die
Rolle Gelegenheit erhilt, diese UngleichmiBigkeit
in der Temperaturverteilung wieder zu eliminieren,
kann man Uber die Ldnge der Bahn - und auch
Uber die Breite - ein gleichmiBigeres Behandlungs-
ergebnis erzielen, ohne daB zusitzliche MaBnah-
men notwendig wiren.

Hierbei ist auch bevorzugt, daB die Kammer
eine Kammerheizung aufweist, die mit einer Rick-
laufleitung der beheizten Walze verbunden ist. Die
Temperatur in der Kammer muB also nicht nur
durch die Ubertragung der Atmosphire aus dem
Inneren den Geh&uses eingestellt werden. Sie kann
auch zusitzlich oder sogar alleine durch eine Kam-
merheizung eingestellt werden. Flir den Betrieb der
Kammerheizung wird die Restwdrme verwendet,
die von der Beheizung der Walzen Ubrig ist. Die
Restwédrme reicht in den meisten Fillen aus, die
Kammer so zu beheizen, daB sich ein gleichmiBi-
ges Temperaturprofil im Innern der Walze ergibt.

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, daB die Be-
handlung in einer Umgebungsatmosphire erfolgt,
deren Temperatur und/oder Feuchtigkeit auf einen
vorbestimmten Wert einstellbar ist.

Dadurch, daB die Materialbahn vor dem Eintritt
in den Walzenspalt schon eine Umgebungsatmo-
sphére mit einer erhbhten Temperatur ausgesetzt
war, hat sie auch selbst eine erhfhte Temperatur
angenommen. Fir die Beheizung der Umgebungs-
atmosphdre ist keine zusitzliche Energie notwen-
dig. Die Beheizung erfolgt vielmehr durch Energie,
die ansonsten ungenutzt im Raum verloren ginge.
Da die Temperatur der Warenbahn bereits erh6ht
ist, ist nur noch eine geringere Energielibertragung
im Walzenspalt notwendig. Die Heizleistung flir die
Walze kann dementsprechend vermindert werden.
Dadurch ist eine Energieeinsparung mdoglich.

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, daB ein Ausgangsparameter der Material-
bahn gemessen und die Temperatur und/oder die
Feuchtigkeit der Atmosphdre in Abhingigkeit von
einer Differenz des Ausgangsparameters von ei-
nem vorgegebenen Sollwert verdndert wird. Der
Ausgangsparameter kann beispielsweise die Tem-
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peratur und/oder die Feuchtigkeit der Materialbahn
sein. Man kann damit in einer Regelschleife die
Atmosphidre so steuern, daB die Materialbahn
durch den Aufenthalt in der Atmosphdre den ge-
wilnschten Wert erhilt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausflhrungsbeispiels in Verbindung
mit der Zeichnung beschrieben. Die einzige Figur
hierin zeigt eine schematische Ansicht einer Vor-
richtung zum Behandeln von Materialbahnrollen.

Eine Vorrichtung 1 zum Behandeln einer auf
eine Rolle 2 aufgewickelten Materialbahn 3 weist
eine durch einen Kalander 4 gebildete Behand-
lungsstation 5 auf. Der Kalander 4 weist zwei Wal-
zenstapel 6, 7 mit jeweils drei Walzen auf. Jeder
Walzenstapel 6, 7 bildet damit zwei Walzenspalte.
Die mittlere Walze 8, 9 eines jeden Walzenstapels
6, 7 ist als Heizwalze ausgefiihrt. Uber einen nicht
ndher dargestellten Vorlauf wird jeder Heizwalze 8,
9 ein flissiges Heizmittel zugefiihrt. Das Heizmittel
wird Uber einen Ricklauf 10 wieder abgefiihrt. Die
Materialbahn 3 ist so durch den Kalander 4 gefiihrt,
daB jede Materialbahnseite mit einer Heizwalze 8, 9
in Berlihrung kommt.

Der Behandlungsstation 5 vorgeschaltet ist eine
Abwickelstation 11, in der die Materialbahn 3 in
Richtung eines Pfeiles 12 von der Rolle 2 abgewik-
kelt wird. Die Abwickelstation 11 weist eine an sich
bekannte Handhabungseinrichtung 13 fiir die Hand-
habung von Rollenkernen 14 auf, die das Innere
einer jeden Rolle 2 bilden. Der Abwickelstation 11
vorgeschaltet ist ein Rollenmagazin 15 mit mehre-
ren Speicherplatzen 16, 17, 18. Die Speicherplatze
sind auf einer geneigten Schiene 19 angeordnet,
auf der die Rollen 2 mit ihren Wellenstummeln
aufliegen. Auf der Schiene 19 kdnnen die Rollen 2
unter der Wirkung der Schwerkraft in Richtung auf
die Abwickelstation 11 rollen, wobei die Neigung
relativ gering ist, die Rollen sich also im wesentli-
chen noch horizontal bewegen. Zum Abbremsen
der Rollen 2 in den jeweiligen Speicherplédtzen und
zum Beschleunigen der Rolle aus den jeweiligen
Speicherplédtzen heraus sind nur schematisch dar-
gestellte Halte- und Beschleunigungseinrichtungen
20 vorgesehen. Dies gilt zumindest flr den letzten
und vorletzten Speicherplatz 18, 17 im Rollenma-
gazin 15.

Der letzte Speicherplatz 18 im Rollenmagazin
15, also der Speicherplatz, der der Abwickelstation
11 benachbart ist, ist von einem Gehiduse 21 um-
geben. Das Geh3use 21 schliefit eine Kammer 22
ein. Das Gehduse 21 weist eine durch ein Rolltor
23 verschlieBbare Beladedffnung 24 und eine
ebenfalls durch ein Rolltor 25 verschlieBbare Entla-
dedffnung 26 auf. Anstelle der Rolltore 23, 25
k6nnen auch andere Mittel zum VerschlieBen der
Offnungen 24, 26 verwendet werden, beispielswei-
se Vorhanganordnungen, die nicht, wie die Rolltore
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23, 25, einen eigenen Antrieb bendtigen, sondern
von der Rolle 2 selbst zur Seite geschoben werden
kdnnen.

Die Kammer 22 ist klimatisierbar, d.h. die Luft
oder Atmosphire in der Kammer 22 138t sich im
Hinblick auf Temperatur und Feuchtigkeit auf vor-
bestimmte Werte einstellen. Gegebenenfalls kann
man auch auf eine Einstellung der Feuchtigkeit
verzichten.

Zur Einstellung der Temperatur ist eine Heiz-
einrichtung 27 vorgesehen. Die Heizeinrichtung 27
wird durch einen Teil der Ricklaufleitung 10 von
den Heizwalzen 8, 9 gebildet, der als Nebenstrom-
leitung m3anderférmig durch die Kammer 22 ge-
fuhrt ist. Zur Einstellung der Menge an Heizflissig-
keit, die durch die Kammer 22 geflihrt wird, ist ein
Ventil 29 vorgesehen. In nicht dargestellter Weise
kann das Ventil 29 durch eine Steuereinrichtung in
Abhingigkeit von der in der Kammer 11 herrschen-
den Temperatur geregelt werden.

Ferner weist die Heizeinrichtung 27 einen Ven-
tilator 30 auf, der Luft zwangsweise an der Neben-
stromleitung 28 vorbeifiihrt, um sie zu erwdrmen.
Der Ventilator 30 flihrt gleichzeitig zu einer gleich-
maBigen Verteilung der erwdrmten Luft in der Kam-
mer 22, so daB die Rolle 2 im wesentlichen gleich-
maBig von allen Seiten der erwdrmten Luft ausge-
setzt ist. Ferner ist eine Luftbefeuchtungseinrich-
tung 31 vorgesehen, durch die die vom Ventilator
30 gefdrderte Luft strémen muB. Uber die Luftbe-
feuchtungseinrichtung 31 148t sich die relative Luft-
feuchtigkeit in der Kammer 22 einstellen.

Auch die Behandlungsstation 5 ist mit einem
schematisch dargestellten Geh3use 32 versehen.
Dieses Gehduse 32 weist eine Zugangstffnung 33
und eine Abgangs&ffnung 34 fir die Materialbahn 3
auf. Diese beiden Offnungen 33 und 34 missen
permanent offen bleiben. Ferner sind verschlieBba-
re Offnungen 35, 36 vorgesehen, die so groB sind,
daB mit Hilfe eines schematisch dargestellten Kra-
nes 37 oder einer anderen Hilfe die Walzen der
Walzenstapel 6, 7 ausgetauscht werden k&nnen.
Die Offnungen 35, 36 sind durch Rolltore 38, 39
verschlossen. Es k&nnen aber auch Schiebe-,
Klapp- oder andere Tore verwendet werden. Die
Zugangsmdglichkeit ist hier nicht so kritisch, weil
die Walzen der Walzenstapel 6, 7 seltener gewech-
selt werden missen als die Rollen 2 in der Abwik-
kelstation 11.

Schematisch dargestellte Umlenkrollen sind so
angeordnet, daB die Materialbahn 3 vor dem
Durchlaufen des ersten Walzenspaltes Uber eine
vorbestimmte Strecke im Innern des Geh&uses 32
gefihrt wird, so daB sie der dort herrschenden
Atmosphére ausgesetzt ist. Sie wird also bereits
aufgeheizt, bevor sie in den Walzenspalt eintritt.

Das Gehduse 32 ist wirmegeddmmt. Es dient
hauptsdchlich dazu, die Abstrahlung der von den
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Heizwalzen 8, 9 abgegebenen Wirme zu begren-
zen. Diese Walzen arbeiten durchaus mit Heizlei-
stungen im Bereich von 20 kW pro Meter Walzen-
ldnge. Der Energieaufwand und die damit einherge-
henden Energieverluste sind damit erheblich.
Durch die Einkapselung mit Hilfe des Geh&duses 32
kénnen die Verluste drastisch gesenkt werden.

Wenn der Kalander 5 nicht, wie dargestelit, on-
line betrieben wird, sondern in-line, kann das Ge-
h3use 32 auch durch eine Verldngerung der Ein-
kapselung der vorangehenden Trockenpartie der
Papiermaschine gebildet werden.

Das Geh3use 32 ist ferner mit einer schema-
tisch dargestellten Dampferzeugungsvorrichtung 40
versehen, die Uber drei Einspeisediisen 41, 42, 43
Dampf in das Innere des Gehduses 32 blist. Das
Geh3use 32 hat damit sozusagen die Funktion
eines Uberdimensionalen Dampfbefeuchters. Die
durch das Geh#use 32 laufende Materialbahn 3
wird damit nicht nur dem Druck und der Tempera-
tur in den Walzenspalten der Walzenstapel 6, 7
ausgesetzt, sondern auch der entsprechend h&he-
ren Temperatur und Feuchtigkeit der Atmosphire
innerhalb des Geh3uses 32. Die Feuchtigkeit der
Materialbahn 3 kann mit Hilfe eines MeBgerites 44
gemessen werden, das mit der Dampferzeugungs-
vorrichtung 40 verbunden ist und diese steuert.
Damit ergibt sich eine geschlossene Regelschleife
zur Steuerung der Feuchtigkeit der Materialbahn.
Das Innere des Gehduses 32 ist Uber eine Leitung
45, in der gegebenenfalls eine F&rdereinrichtung
46 vorgesehen sein kann, mit dem Inneren der
Kammer 22 verbunden. Uber die Leitung 45 ist
also ein Transport von Atmosphire von der Bear-
beitungsstation 5 in die Kammer 22 md&glich. Auf
diese Weise kann die von den Heizwalzen 8, 9
abgegebene Energie auch zur Heizung der Kam-
mer 22 genutzt werden. Wenn die Dampferzeu-
gungseinrichtung 40 die Atmosphdre im Geh3use
32 entsprechend anfeuchtet, kann diese Feuchtig-
keit auch mit in die Kammer 22 Uibertragen werden.

Die Vorrichtung 1 arbeitet wie folgt:

Auf den ersten Speicherplatz 16 des Rollenmaga-
zins 15 wird eine Rolle 2 abgelegt, beispielsweise
mit Hilfe eines Kranes oder eines Hubfahrzeugs.
Jedesmal, wenn eine Rolle 2 in der Abwickelstation
11 abgewickelt worden ist, woflir durchaus Zeiten
im Bereich von 1 bis 2 Stunden benétigt werden,
rlickt die Rolle 2 im Rollenmagazin 15 einen Spei-
cherplatz weiter nach rechts und gelangt schlieBlich
in die Kammer 22. Hier wird die Rolle mit erh&hter
Temperatur bzw. einer erhdhten Feuchtigkeit be-
aufschlagt, so daB die Temperaturverteilung, die
sich beim Lagern im Rollenmagazin 15 verun-
gleichmiBigt hat, wieder vergleichmiBigt wird.
Beim Abwickeln in die Abwickelstation 11 wird also
einer Uber die L4dnge und die Breite relativ gleich-
maBig temperierte Rolle abgewickelt und der Be-
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handlungsstation 5 zugefiihrt. In der Behandlungs-
station 5 wird die Materialbahn 3 nicht nur einem
erh8hten Druck und einer erhdhten Temperatur in
den Walzenspalten der Walzenstapel 6, 7 ausge-
setzt, sondern auch der erhdhten Feuchtigkeit, die
durch die Dampferzeugungseinrichtung 40 hervor-
gerufen worden ist. Die Feuchtigkeit wird mit Hilfe
des MeBgeridts 44 geregelt, beispielsweise auf ei-
nen Wert, der der Umgebungsfeuchtigkeit in einer
Druckerei entspricht, in der die Papierbahn verar-
beitet werden soll.

Wahrend des Wartens in der Kammer 22 kann
die dort lagernde Rolle durch einen nicht ndher
dargestellten Antrieb gedreht werden. Dies hat den
Vorteil, daB die Rolle auch dann gleichmiBig er-
wirmt wird, wenn die Temperaturverteilung im In-
nern der Kammer 22 nicht absolut gleichmiBig ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Behandeln einer Materialbahn
mit einer Walzenanordnung, die mindestens
einen Walzenspalt zum Durchfiihren der Mate-
rialbahn mit mindestens einer beheizten Walze
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB ein ge-
gebenenfalls bis auf Offnungen (33, 34) zum
Ein- bzw. Ausflhren der Materialbahn (3) ge-
schlossenes Geh3use (32) die Walzenanord-
nung (6, 7) umgibt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (3) Uber eine
vorbestimmte Strecke im Innern des Gehiuses
(32) verlduft, bevor sie den beheizten Walzen-
spalt erreicht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Gehduse (32) minde-
stens eine verschlieBbare @ffnung (35, 36) auf-
weist, durch die eine Walze (8, 9) hindurch-
fUhrbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das Gehduse
(32) eine Wirmedammung aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzenan-
ordnung (6, 7) als In-Line-Kalander an einer
Papiermaschine vorgesehen ist und das Ge-
h3use durch eine Verlangerung der Einkapse-
lung der Trockenpartie gebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB das Gehduse
eine insbesondere als Dampfeinspeisevorrich-
tung (40) ausgebildete Feuchtigkeitseintrags-
einrichtung aufweist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an Ihrem Ausgang eine Feuchte-
meBeinrichtung (44) vorgesehen ist, die mit
einer Steuereinrichtung (40) verbunden ist, die
die Dampfeinspeisevorrichtung (40) steuert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Walzenan-
ordnung (5, 7) ein Rollenmagazin (15) mit min-
destens einem Speicherplatz (18) fiir eine Ma-
terialbahnrolle (2) vorgeschaltet ist, wobei der
Speicherplatz (18) in einer Kammer (22) ange-
ordnet ist, deren Inneres Uber eine Leitung (45)
mit dem Inneren des Geh#uses (32) verbun-
den ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Kammer
(22) eine Kammerheizung (27) aufweist, die mit
einer Ricklaufleitung (10) der beheizten Walze
(8, 9) verbunden ist.

Verfahren zum Behandeln einer Materialbahn
mit einer Walzenanordnung, bei dem die Mate-
rialbahn durch einen Walzenspalt gefiihrt und
dort mit Druck und/oder erh&hter Temperatur
beaufschlagt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB die Behandlung in einer Umgebungsatmo-
sphére erfolgt, deren Temperatur und/oder
Feuchtigkeit auf einen vorbestimmten Wert
einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Ausgangsparameter der Ma-
terialbahn gemessen und die Temperatur
und/oder die Feuchtigkeit der Atmosphire in
Abhi3ngigkeit von einer Differenz des Aus-
gangsparameters von einem vorgegebenen
Sollwert verdndert wird.
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