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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Kalander
zum Behandeln einer Bahn nach dem Oberbegriff der
Ansprüche 1 und 2.
[0002] Bei einem Kalander, wie er aus dem Prospekt
"Die neuen Superkalander-Konzepte" der Firma Sulzer
Papertec aus 1994 (Kennziffer 05/94 d) bekannt ist, wird
die kalandrierte Bahn in der Aufwickelvorrichtung zu ei-
ner Rolle geformt, deren axiale Länge der Breite der
Bahn entspricht. Bei langen Rollen macht es erhebliche
Schwierigkeiten, einen gleichmäßigen Wickel zu erzeu-
gen. Es gibt daher zahlreiche Vorschläge, die Aufwik-
kelvorrichtung mit Zusatzvorrichtungen zu versehen,
die das Wickelergebnis verbessern sollen.
[0003] Während es zum Behandeln einer Bahn ratio-
neller ist, mit großer Bahnbreite zu arbeiten, werden in
der Praxis, z.B. in einer Druckerei, wesentlich geringere
Bahnbreiten benötigt. Daher gibt es Rollenschneidma-
schinen, die die breite Bahn mit Hilfe von Längsschnei-
dern in einzelne Teilbahnen aufteilen und diese je für
sich in einer Wickelstation zu einer Rolle mit geringerer
Breite formen.
[0004] Aus diesem Grund ist bereits ein Kalander der
gattungsgemäßen Art bekannt (DE-OS 21 19 963), bei
dem zwischen dem letzten Walzenspalt und der Aufwik-
kelvorrichtung mindestens ein Längsschneider vorhan-
den ist. Die zwischen der Abwickelvorrichtung und der
Aufwickelvorrichtung angeordneten Arbeitsaggregate
sind mit Antrieben ausgerüstet, welche gemeinsam mit
der Abwicklung und Aufwicklung geregelt werden und
einen synchronen Lauf gewährleisten.
[0005] Bei dieser Konstruktion wird die an der Kalan-
der-Aufwickelvorrichtung bisher erzeugte breite Rolle
durch mehrere schmalere Rollen ersetzt. Allein diese
Verringerung der Breite bringt bereits eine erhebliche
Verbesserung der Wickelqualität. Denn in aller Regel
sind Differenzen von die Wickelqualität beeinflussen-
den Bahnparametern bei schmaleren Rollen geringer
als bei breiteren Rollen, weil das Rollengewicht kleiner
und die Durchbiegung der Rolle aufgrund einer kürze-
ren Achse geringer ist.
[0006] Die Bahn wird wesentlich weniger belastet,
weil ein Aufwickelvorgang am Ausgang des Kalanders
und ein Abwickelvorgang am Eingang der Rollen-
schneidmaschine entfallen. Das Bahnmaterial kann da-
her stärker beansprucht werden.
[0007] Durch den Fortfall einer gesonderten Rollen-
schneidmaschine ergeben sich auch geringere Herstel-
lungskosten und ein verminderter Platzbedarf. Darüber
hinaus entfallen Transporte vom Kalander zur Rollen-
schneidmaschine, was wiederum Personaleinsparun-
gen ermöglicht. Der Papierausschuß, der sich beim Ein-
ziehen von Papierbahnen durch die jeweilige Maschine
ergibt, wird etwa halbiert. Die Schneid- und Aufwickel-
geschwindigkeit kann herabgesetzt und damit die Le-
bensdauer der Wickelmaschine und der Schneidmes-
ser erhöht werden, weil die Verzögerungen, die sich bis-

her wegen der Diskontinuität des Schneidvorganges er-
gaben, nicht mehr aufgeholt werden müssen.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Kalander der eingangs beschriebenen Art die
Wickelqualität der Teilbahn-Rollen zu verbessern.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Durch die Kor-
rekturen der Umfangsgeschwindigkeit wird das Wickel-
ergebnis (weiter) verbessert.
[0010] Eine zweite Lösung der gestellten Aufgabe er-
gibt sich aus den Merkmalen des Anspruchs 2.
[0011] Ein Kalander bildet ein System mit sehr vielen
Einwirkungsmöglichkeiten auf die zu behandelnde
Bahn. Hierbei kann man die gleiche Eigenschaft mit un-
terschiedlichen Kombinationen der Kalanderfunktionen
erreichen, beispielsweise wenn man eine geringere
Druckspannung im Walzenspalt durch eine höhere
Temperatur ersetzt. Es bereitet daher auch keine
Schwierigkeiten, eine zusätzliche Abhängigkeit einzu-
führen, welche für eine höhere Gleichmäßigkeit im Wik-
kel sorgt.
[0012] Unter Berücksichtigung der individuell anzu-
steuernden Zonen läßt sich für jeden einzelnen Teilwik-
kel die optimale Wickelqualtiät erzielen.
[0013] Günstig ist es auch, daß bei Verwendung eines
vertikalen Walzenstapels die zusätzliche Beeinflussung
der Kalanderfunktionen überwiegend im Bereich des
untersten Walzenspalts erfolgt. Zum einen hat die Be-
einflussung vor, im oder nach dem untersten Walzen-
spalt die größte Wirkung, weil es sich um den Bereich
am Kalanderausgang handelt. Zum andern sind für die
Wickelqualität besonders maßgebende Dickenkorrek-
turen besonders leicht durch die Unterwalze, ggf. im Zu-
sammenwirken mit der Oberwalze, durchzuführen, weil
im untersten Walzenspalt wegen des Gewichts der dar-
über befindlichen Walzen die höchste Druckspannung
herrscht.
[0014] Vorzugsweise sind Meßvorrichtungen für die
TeilbahnRollen-Durchmesser und/oder die Zugspan-
nungen der Teilbahnen, die als Parameter dienen, vor-
gesehen. Bei Berücksichtigung dieser Parameter ergibt
sich eine besonders gute Wickelqualität.
[0015] Wenn der Kalander eine den Walzenspalten
vorgeschaltete Abwickelvorrichtung besitzt, der Kalan-
der also im Offline-Betrieb arbeitet, ist der Erfindungs-
vorschlag besonders wichtig, weil die Bahn, bevor sie
in den ersten Walzenspalt eintritt, schon einem Aufwik-
kelvorgang am Ende der Papiermaschine und einem
Abwickelvorgang am Eingang des Kalanders unterwor-
fen war. Es wird daher dafür gesorgt, daß diese Bela-
stung der Bahn nur einmal auftritt.
[0016] Von Vorteil ist eine automatische Bahnein-
zugsvorrichtung. Eine solche Vorrichtung ist unter der
Bezeichnung "Flying Splice" bekannt. Dies erlaubt ei-
nen automatischen Rollenwechsel am Kalanderein-
gang.
[0017] Mit Vorteil ist jede Wickelstation mit einem au-
tomatischen Wickelhülsenwechsler versehen. Immer
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dann, wenn eine Teilrolle ihren maximalen Durchmes-
ser erreicht hat, wird automatisch eine neue Wickelhül-
se zugeführt, so daß die neue Teilrolle ohne Unterbre-
chung des Kalanderbetriebs aufgebaut werden kann.
[0018] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten, bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiels näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen Kalanders und

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf den
Schneidund Aufwickelbereich des Kalanders.

[0019] Der in Fig. 1 veranschaulichte Kalander weist
einen Walzenstapel 1 auf, der aus acht Walzen besteht,
nämlich einer beheizbaren, durchbiegungssteuerbaren
harten Oberwalze 2, einer weichen Walze 3, einer be-
heizbaren harten Walze 4, einer weichen Walze 5, einer
weichen Walze 6, einer beheizbaren harten Walze 7, ei-
ner weichen Walze 8 und einer beheizbaren, durchbie-
gungssteuerbaren harten Unterwalze 9. Auf diese Wei-
se ergeben sich sechs Arbeitsspalte 10 bis 15, die je
durch eine harte Walze und eine weiche Walze begrenzt
sind, und ein Wechselspalt 16, der durch zwei weiche
Walzen 5 und 6 begrenzt ist.
[0020] Eine Papierbahn 17 wird von einer Abwickel-
vorrichtung 18 zugeführt, durchläuft unter der Führung
von Leitrollen 19 die Arbeitsspalte 10 bis 12, den Wech-
selspalt 16 und die Arbeitsspalte 13 bis 15, worauf sie
in einer Wickelvorrichtung 20 aufgewickelt wird. In den
drei oberen Arbeitsspalten 10 bis 12 liegt die Papier-
bahn mit der einen Seite, in den drei unteren Arbeits-
spalten 13 bis 15 mit der anderen Seite an den harten
Walzen an, so daß beidseitig die gewünschte Oberflä-
chenstruktur, beispielsweise Glanz oder Glätte, erreicht
wird. Die mit einem Flying-Splice-System verbundene
Abwickelvorrichtung 18 ist, da allgemein bekannt, ledig-
lich als Kästchen dargestellt.
[0021] Zumindest eine der Walzen 2 bis 9 besitzt ei-
nen eigenen Antrieb 21. In vielen Fällen ist es jedoch
zweckmäßig, alle Walzen mit einem solchen Antrieb zu
versehen, beispielsweise wenn ein automatisches Ein-
ziehen der Papierbahn wünschenswert ist.
[0022] Eine Steuervorrichtung 23 hat mehrere Funk-
tionen:

a) Über eine Leitung 24 wird die Kraft P festgelegt,
mit der die Oberwalze 2 nach unten gedrückt wird,
wobei die Unterwalze 9 zweckmäßigerweise orts-
fest gehalten ist. Die Belastung kann auch in um-
gekehrter Richtung erfolgen, wobei die Kraft P auf
die Unterwalze 9 wirkt und die Oberwalze 2 ortsfest
gelagert ist. Durch die Belastung ist auch die Druck-
spannung bestimmt, die in den einzelnen Arbeits-
spalten 10 bis 15 herrscht. Diese Druckspannung
nimmt von oben nach unten zu, weil sich zu der Be-
lastungskraft P jeweils noch das wirksame Gewicht

der einzelnen Walzen addiert.

b) Über die Leitungen 25 und 26 werden die Vor-
richtungen 27 bzw. 28 zum Durchbiegungsaus-
gleich der Oberwalze 2 und der Unterwalze 9 mit
Druckmittel beaufschlagt. Diese Vorrichtungen sor-
gen dafür, daß über die Länge der Walzen eine
gleichmäßige Druckspannung herrscht, wie dies an
sich bekannt ist. Hierfür können alle üblichen Vor-
richtungen verwendet werden, insbesondere sol-
che, bei denen Stützelemente nebeneinander in ei-
ner Reihe angeordnet sind und einzeln oder zonen-
weise mit unterschiedlichem Druck beaufschlagt
werden können.

c) Die Walzen 2, 4, 7 und 9 sind beheizbar, wie dies
durch Pfeile H angedeutet ist. Die Heizenergie wird
über strichpunktierte Pfade 27 bis 30 zugeführt.
Dies kann durch elektrische Beheizung, durch
Strahlungsheizung, mit Hilfe eines Wärmeträgers
u.dgl. erfolgen. Eine Schutzhaube 31 dient der Wär-
meisolation und sorgt dafür, daß die in Folge der
Beheizung abgestrahlte Wärme nur in geringem
Maß in die Umgebung abgeführt wird. Nicht veran-
schaulicht ist es, daß auch weitere Kalanderfunk-
tionen, wie Feuchte oder Bahngeschwindigkeit und
damit Verweilzeit in den Walzenspalten, beeinflußt
werden können.

[0023] Wenn die Papierbahn 17 den letzten Walzen-
spalt 15 verlassen hat, läuft sie durch einen Längs-
schneider 32, der rotierende Schneidmesser 33 und 34
aufweist, welche auf einer gemeinsamen Achse 35 sit-
zen und durch einen Motor 36 angetrieben werden.
Hierdurch wird die Papierbahn 17, die eine Breite von
beispielsweise 8 oder 10 m haben kann, in einzelne Teil-
bahnen 17a, 17b, 17c ... zerteilt.
[0024] Es folgt eine Aufwickelvorrichtung 37, die eine
Anzahl von Wickelstationen 37a, 37b, 37c ... aufweist,
welche der Anzahl der Teilbahnen 17a, 17b, 17c ... ent-
spricht. Allen Wickelstationen gemeinsam ist eine Zen-
tralwalze 38, welche eine Antriebsvorrichtung 39 auf-
weist. Außerdem weist jede Wickelstation eine Abstütz-
walze 40a, 40b, 40c ... auf, die je mit einer eigenen An-
triebsvorrichtung 41 versehen sind. Wenn eine Wickel-
hülse 42 von oben in den Spalt zwischen Zentralwalze
38 und Abstützwalze 40a abgesenkt und durch die ro-
tierende Oberfläche der beiden Walzen in Drehung ver-
setzt wird, nimmt sie eine Teilbahn auf und bildet eine
Teilbahn-Rolle 43a. Ähnliches gilt für die Teilbahn-Rol-
len 43b, 43c, ...
[0025] Jeder Teilbahn 17a ... ist eine Meßvorrichtung
44 zur Messung der Zugspannung der Teilbahn zuge-
ordnet. Jeder Teilbahn-Rolle 43a ... ist eine Meßvorrich-
tung 45 zur Messung des Rollendurchmessers zuge-
ordnet. Die Meßwerte werden in einer zweiten Steuer-
vorrichtung 46 verarbeitet, die die Antriebe 39 und 41
derart einstellt, daß die Umfangsgeschwindigkeit der
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Zentralwalze 38 etwa gleich der Bahngeschwindigkeit
im Kalander ist, während für jede Teilbahnrolle 43a ...
erforderliche Korrekturen durch die Antriebsvorrichtung
41 der Abstützrollen erfolgt. Ist die Umfangsgeschwin-
digkeit der Abstützrolle 40a größer als diejenige der
Zentralwalze 38, ergibt sich ein härterer Wickel, ist sie
geringer, ein weicherer Wickel.
[0026] Stattdessen oder zusätzlich ist die Steuervor-
richtung 46 mit der Steuervorrichtung 31 über einen Si-
gnalpfad 47 verbunden. Außerdem können der Steuer-
vorrichtung 46 über weitere Eingänge 48 zusätzliche
Daten, die für den Wickelvorgang von Interesse sind,
zugeführt werden, beispielsweise die Dicke der Bahn
oder deren Feuchte. Die Steuervorrichtung 23 ist in der
Lage, aufgrund der zugeführten Informationen die Ka-
landerfunktion derart zu beeinflussen, daß die den letz-
ten Walzenspalt 15 verlassende Papierbahn 17 weitge-
hend den optimalen Wickelbedingungen entspricht und
daher keine oder kaum Eingriffe im Bereich der Aufwik-
kelvorrichtung 37 vorzunehmen sind. In vielen Fällen
kann man daher auf eine individuelle Regelung der Ab-
stützwalzen 40a ... verzichten und durchgehende Ab-
stützwalzen vorsehen. Insbesondere bei zonenweise
unterschiedlicher Beeinflussung der Papierbahn 17 im
Kalander läßt sich erreichen, daß die Teilbahnen 17a ...
so gleichmäßig gehalten sind, daß für alle der gleiche
Aufwickelantrieb verwendet werden kann.
[0027] Von der dargestellten Konstruktion kann in
vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne den
Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. Beispiels-
weise können auch Aufwickelvorrichtungen verwendet
werden, bei denen die Wickelhülse gelagert und ange-
trieben ist. Es ist auch möglich, den Kalander im Inline-
Betrieb zu verwenden.

Patentansprüche

1. Kalander zum Behandeln, wie Glätten oder Satinie-
ren, einer Bahn, insbesondere einer Papierbahn
(17), mit mindestens zwei einen Walzenspalt zwi-
schen sich bildenden Walzen (2 bis 9), mindestens
einem Längsschneider (32) zum Aufteilen der Bahn
in mindestens zwei Teilbahnen (17a, 17b, 17c) und
einer Aufwickelvorrichtung (37), die mindestens
zwei Wickelstationen (37a, 37b, 37c) für je eine Teil-
bahn (17a, 17b, 17c) und einen Antrieb, der die Um-
fangsgeschwindigkeit der Teilbahn-Rollen (43a,
43b, 43c) annähernd gleich der Bahngeschwindig-
keit im Kalander hält, aufweist, wobei der minde-
stens eine Längsschneider (32) zwischen dem letz-
ten Walzenspalt und der Aufwickelvorrichtung (37)
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daß
Meßvorrichtungen (44, 45) für die Messung von Pa-
rametern der Teilbahnen (17a, 17b, 17c) oder der
Teilbahn-Rollen (43a, 43b, 43c) vorgesehen sind
und daß die Wickelstationen (37a, 37b, 37c) je eine
eigene Antriebsvorrichtung (41) mit einer Steuer-

vorrichtung (46) aufweisen, die zusätzlich individu-
elle Korrekturen der Umfangsgeschwindigkeit in
Abhängigkeit von den genannten Parametern be-
wirkt.

2. Kalander zum Behandeln, wie Glätten oder Satinie-
ren, einer Bahn, insbesondere einer Papierbahn
(17), mit mindestens zwei einen Walzenspalt zwi-
schen sich bildenden Walzen (2 bis 9), mindestens
einem Längsschneider (32) zum Aufteilen der Bahn
in mindestens zwei Teilbahnen (17a, 17b, 17c) und
einer Aufwickelvorrichtung (37), die mindestens
zwei Wickelstationen (37a, 37b, 37c) für je eine Teil-
bahn (17a, 17b, 17c) und einen Antrieb, der die Um-
fangsgeschwindigkeit der Teilbahn-Rollen (43a,
43b, 43c) annähernd gleich der Bahngeschwindig-
keit im Kalander hält, aufweist, wobei eine zonen-
weise wirkende Steuervorrichtung (23) für die Ka-
landerfunktionen, wie Druckspannung im Walzen-
spalt, Verweilzeit im Walzenspalt, Temperatur oder
Feuchte, vorgesehen ist, die für die gewünschten
Eigenschaften der Bahn (17), wie Glätte oder
Glanz, sorgt, und wobei der mindestens eine
Längsschneider (32) zwischen dem letzten Wal-
zenspalt und der Aufwickelvorrichtung (37) ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daß Meßvor-
richtungen (44, 45) für die Messung von Parame-
tern der Teilbahnen (17a, 17b, 17c) oder der Teil-
bahn-Rollen (43a, 43b, 43c) vorgesehen sind und
daß die Steuervorrichtung (23) die Zonen zusätz-
lich individuell in Abhängigkeit von den genannten
Parametern aussteuert.

3. Kalander nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daß bei Verwendung eines vertikalen Walzen-
stapels (1) die zusätzliche Beeinflussung der Ka-
landerfunktionen überwiegend im Bereich des un-
tersten Walzenspalts (15) erfolgt.

4. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß Meßvorrichtungen (44,
45) für die Teilbahnrollen-Durchmesser und/oder
die Zugspannungen der Teilbahnen, die als Para-
meter dienen, vorgesehen sind.

5. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch eine den Walzenspalten (10 bis
16) vorgeschaltete Abwickelvorrichtung (18).

6. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch eine automatische Bahnein-
zugsvorrichtung.

7. Kalander nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daß jede Wickelstation
(37a, 37b, 37c) mit einem automatischen Wickel-
hülsenwechsler versehen ist.
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Claims

1. Calender for the treatment such as glazing or cal-
endering of a web, in particular a paper web (17),
with at least two rolls (2 to 9) forming a roll gap be-
tween them, at least one longitudinal cutter (32) for
dividing the web into at least two partial webs (17a,
17b, 17c) and a wind-up device (37) comprising at
least two winding stations (37a, 37b, 37c) each for
a partial web (17a, 17b, 17c) and a drive which
keeps the circumferential speed of the partial web
rolls (43a, 43b, 43c) approximately equal to the web
speed in the calender, wherein the at least one lon-
gitudinal cutter (32) is arranged between the last roll
gap and the wind-up device (37), characterised in
that measuring devices (44, 45) are provided for
measuring parameters of the partial webs (17a,
17b, 17c) or of the partial web rolls (43a, 43b, 43c)
and in that the winding stations (37a, 37b, 37c) each
comprise their own drive device (41) with a control
device (46) which in addition causes individual cor-
rections of the circumferential speed as a function
of said parameters.

2. Calender for the treatment such as glazing or cal-
endering of a web, in particular a paper web (17),
with at least two rolls (2 to 9) forming a roll gap be-
tween them, at least one longitudinal cutter (32) for
dividing the web into at least two partial webs (17a,
17b, 17c) and a wind-up device (37) comprising at
least two winding stations (37a, 37b, 37c) each for
a partial web (17a, 17b, 17c) and a drive which
keeps the circumferential speed of the partial web
rolls (43a, 43b, 43c) approximately equal to the web
speed in the calender, wherein a control device (23)
working in zones is provided for the calender func-
tions such as compressive stress in the roll gap,
dwell time in the roll gap, temperature or moisture,
ensuring the desired properties of the web (17) such
as smoothness or brightness, and wherein the at
least one longitudinal cutter (32) is arranged be-
tween the last roll gap and the wind-up device (37) ,
characterised in that measuring devices (44, 45)
are provided for measuring parameters of the par-
tial webs (17a, 17b, 17c) or of the partial web rolls
(43a, 43b, 43c) and in that the control device (23)
controls the zones in addition individually as a func-
tion of said parameters.

3. Calender according to claim 2, characterised in that
when using a vertical roll stack (1) the additional
control of calender functions takes place mainly in
the region of the lowermost roll gap (15).

4. Calender according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that measuring devices (44, 45) are pro-
vided for the partial web roll diameters and/or the
tensile stresses of the partial webs, which serve as

parameters.

5. Calender according to any of claims 1 to 4, charac-
terised by a take-off device (18) mounted in front of
the roll gaps (10 to 16).

6. Calender according to any of claims 1 to 5, charac-
terised by an automatic web feeder.

7. Calender according to any of claims 1 to 6, charac-
terised in that each winding station (37a, 37b, 37c)
is provided with an automatic winding tube changer.

Revendications

1. Calandre destinée au traitement d'une bande, tel
qu'au lissage ou au satinage, notamment d'une
bande de papier (17), comportant au moins deux
cylindres (2 à 9) formant entre eux une emprise de
cylindre, au moins une découpeuse longitudinale
(32) pour subdiviser la bande en au moins deux
bandes partielles (17a, 17b, 17c), et un dispositif
d'enroulement (37) comportant au moins deux pos-
tes d'enroulement (37a, 37b, 37c) pour une bande
partielle respective (17a, 17b, 17c), et un entraîne-
ment qui maintient la vitesse circonférentielle des
rouleaux (43a, 43b, 43c) de bande partielle approxi-
mativement identique à la vitesse de la bande dans
la calandre, la seule découpeuse longitudinale (32)
au moins étant disposée entre la dernière emprise
de cylindre et le dispositif d'enroulement (37), ca-
ractérisée en ce que des dispositifs de mesure (44,
45) sont prévus pour la mesure de paramètres des
bandes partielles (17a, 17b, 17c) ou des rouleaux
(43a, 43b, 43c) de bande partielle, et en ce que les
postes d'enroulement (37a, 37b, 37c) comportent
chacun leur propre dispositif d'entraînement (41)
avec un dispositif de commande (46), lequel effec-
tue en outre des corrections individuelles de la vi-
tesse circonférentielle en fonction des paramètres
indiqués.

2. Calandre destinée au traitement d'une bande, tel
qu'au lissage ou au satinage, notamment d'une
bande de papier (17), comportant au moins deux
cylindres (2 à 9) formant entre eux une emprise de
cylindre, au moins une découpeuse longitudinale
(32) pour subdiviser la bande en au moins deux
bandes partielles (17a, 17b, 17c), et un dispositif
d'enroulement (37) comportant, au moins deux pos-
tes d'enroulement (37a, 37b, 37c) pour une bande
partielle respective (17a, 17b, 17c), et un entraîne-
ment qui maintient la vitesse circonférentielle des
rouleaux (43a, 43b, 43c) de bande partielle approxi-
mativement identique à la vitesse de la bande dans
la calandre, un dispositif de commande (23) agis-
sant par zones étant prévu pour les fonctions de la
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calandre -telles que la tension de compression
dans l'emprise de cylindre, le temps de séjour dans
l'emprise de cylindre, la température ou l'humidité,
lequel assure les propriétés souhaitées de la bande
(17), telles que le lissé ou le satiné, et la seule dé-
coupeuse longitudinale (32) au moins étant dispo-
sée entre la dernière emprise de cylindre et le dis-
positif d'enroulement (37), caractérisée en ce que
des dispositifs de mesure (44, 45) sont prévus pour
la mesure de paramètres des bandes partielles
(17a, 17b, 17c) ou des rouleaux (43a, 43b, 43c) de
bande partielle, et en ce que le dispositif de com-
mande (23) module en outre les zones individuel-
lement en fonction des paramètres indiqués.

3. Calandre selon la revendication 2, caractérisée en
ce que, dans le cas de l'utilisation d'une pile verti-
cale (1) de cylindres, l'influence supplémentaire des
fonctions de la calandre est effectuée principale-
ment au niveau de l'emprise inférieure (15) de cy-
lindre.

4. Calandre selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisée en ce que des dispositifs de mesure (44,
45) sont prévus pour les diamètres des rouleaux de
bande partielle et/ou pour les tensions de traction
des bandes partielles, qui servent de paramètres.

5. Calandre selon l'une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisée par un dispositif dérouleur (18) disposé
en amont des emprises (10 à 16) de cylindres.

6. Calandre selon l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisée par un dispositif d'insertion automatique
de bande.

7. Calandre selon l'une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisée en ce que chaque poste d'enroulement
(37a, 37b, 37c) est muni d'un dispositif d'échange
automatique de mandrins de rouleau.
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