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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Breitnip-Kalander
mit einem im unbelasteten Zustand zumindest ab-
schnittsweise eine Zylinderform aufweisenden, umlau-
fenden Mantel, einer Gegenwalze und einem
Anpref3schuh, der den Mantel zur Bildung eines Breitnips
an die Gegenwalze driickt und dabei aus der Zylinder-
form heraus verformt.

[0002] Ein derartiger Breitnip-Kalander ist beispiels-
weise aus DE 299 02 451 U1 bekannt.

[0003] Breitnip-Kalander dienen dazu, eine Faser-
stoffbahn, beispielsweise eine Papier- oder Kartonbahn,
zu satinieren, also mit erhéhtem Druck und in der Regel
auch mit einer erhéhten Temperatur zu beaufschlagen.
Im Gegensatz zu Kalandern, die mit zwei gegeneinander
wirkenden Walzen arbeiten, hat der Breitnip-Kalander ei-
ne grolRere Behandlungslange. Diese Behandlungslan-
ge wird dadurch gebildet, dal® der Mantel Uiber einen Teil
der Umfangsflache der Gegenwalze an der Gegenwalze
anliegt. Dieses Anliegen wird durch den AnpreRschuh
bewirkt, der den Mantel an die Gegenwalze driickt. Der
Mantel hat im "Ruhezustand", also dann, wenn er unbe-
lastetist, Uber den grofiten Teil seiner axialen Lange eine
zylindrische Form. Von aulen gesehen ist er also tber
den gesamten Umfang konvex gekriimmt. In dem Be-
reich, wo der Mantel durch den Anpref3schuh gegen die
Gegenwalze gedriickt wird, wird der Mantel konkav ver-
formt. Hinzu kommt, dal der Mantel durch den
Anprel3schuh vielfach auch radial nach aufen verformt
wird. Damit erzeugt man an den axialen Enden des Man-
tels konisch verlaufende Abschnitte, in denen man ver-
meidet, dal® der Mantel mit der heilen Gegenwalze in
Kontakt kommt. Eine derartige Beriihrung wirde den
Mantel, der in der Regel aus einem Kunststoffmaterial
gebildet ist, thermisch Uberbeanspruchen und damit
schadigen.

[0004] US 6 164 198 A zeigt einen Breitnip-Kalander
mit einem im unbelasteten Zustand zumindest ab-
schnittsweise eine Zylinderform aufweisenden, umlau-
fenden Mantel, einer Gegenwalze und einem
Anpref3schuh, der den Mantel zur Bildung eines Breitnips
an die Gegenwalze driickt und dabei aus der Zylinder-
form heraus verformt.

[0005] Die geschilderte Verformung flhrt allerdings zu
einerteilweise erheblichen Beanspruchung des Mantels.
Diese Beanspruchung, die durch eine permanente Um-
formung des Mantels im Betrieb hervorgerufen wird, fihrt
dazu, daR die Lebensdauer eines derartigen Mantels be-
grenzt ist. Der Breitnip-Kalander muf} also von Zeit zu
Zeit stillgesetzt werden, um den Mantel zu erneuern. Dies
erhoht den Anteil der Stillstandszeiten an der Betriebs-
zeit.

[0006] DE 196 42 943 A1 zeigt eine PreRvorrichtung
zur Behandlung einer Papierbahn, die eine
SchuhprefRwalze aufweist, deren Druckschuh in Achs-
richtung zu seinen beiden Enden hin verjungtausgebildet
istund/oder in seinen seitlichen Randbereichen eine sich
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nach aufRen und/oder zur Rotationsachse hin abflachen-
de Kontur aufweist. Dadurch wird der Mantel auRerhalb
des Breitnips etwas ausgebeult, also aus der Zylinder-
form heraus verformt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Breitnip-Kalander anzugeben, bei dem der Mantel
moglichst wenig belastet wird.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Breitnip-Kalan-
der der eingangs genannten Art dadurch gel6st, daR der
Mantel im an die Gegenwalze gedrlckten Zustand im
Bereich des Breitnips von der Zylinderform ausgehend
teilweise radial nach auen und teilweise radial nach in-
nen verformt ist.

[0009] Mit dieser Ausgestaltung wird der Mantel zwar
nach wie vor verformt. Man halt aber die Verformung in
Grenzen, bei denen die Gesamtbelastung des Mantels
moglichst klein ist. Der Mantel wird nur Uber einen Teil
seines Umfangs radial Uber die Zylinderform, die er im
unbelasteten Zustand einnimmt, hinaus nach auRen ver-
formt. In einem anderen Teil wird er sogar radial nach
innen verformt gegenliber der Zylinderform im unbela-
steten Zustand. Man kann insgesamt davon ausgehen,
daR die Druck- und Zugbelastungen dann so gleichma-
Rig verteilt sind, daB die Belastung insgesamt relativ ge-
ring bleibt. Die Belastung laRt sich allerdings nicht voll-
kommen beseitigen. Wenn davon die Rede ist, daf} der
Mantel an der Gegenwalze anliegt, dann ist dies im Be-
trieb natirlich so zu verstehen, dal® er unter Zwischen-
lage einer Bahn an der Gegenwalze anliegt. Ein direkter
Kontakt zwischen dem Mantel und der Gegenwalze soll
nach wie vor mdglichst vermieden werden.

[0010] Vorzugsweise entspricht eine Maximalverfor-
mung radial nach auf3en einer Maximalverformung radial
nach innen. Die Maximalverformung ist der gréRte Ab-
stand, den der Mantel von der Zylinderform hat. Dieser
groRte Abstand ist radial nach auRen genauso groB, wie
radial nach innen. Damit erreicht man ein Verformungs-
gleichgewicht, bei dem die Belastung des umlaufenden
Mantels relativ gering ist.

[0011] MitVorteil entsprichtin einem Pressenabschnitt
ein aulieres Differenzvolumen, das zwischen der Zylin-
derform und dem verformten Mantel radial auRerhalb der
Zylinderform gebildet ist, einem inneren Differenzvolu-
men, das zwischen der Zylinderform und dem verformten
Mantel radial innerhalb der Zylinderform gebildet ist. Das
aulRere und das innere Differenzvolumen sind natrlich
nur theoretische Groéfien, weil der Mantel im Betrieb nicht
gleichzeitig eine Zylinderform und eine verformte Form
aufweisen kann. Die Zylinderform IaRt sich jedoch rech-
nerisch ohne weiteres nachbilden. Durch die Anordnung
des Anpref3schuhs gegenuber der Gegenwalze und wei-
terer Elemente, die die Form des Mantels beeinflussen,
beispielsweise Stlitzscheiben an den axialen Enden des
Mantels, lassen sich also das dufere Differenzvolumen
und das innere Differenzvolumen aneinander anglei-
chen. Eine exakte Ubereinstimmung ist allerdings nicht
erforderlich. Auch dies ist eine MaRnahme, die gut ge-
eignet ist, ein Verformungsgleichgewicht herzustellen
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und damit die Belastung des Mantels klein zu halten.
Wenn man das Ganze in einer Schnittansicht betrachtet,
dann ist der Flacheninhalt zwischen einer Kreislinie, die
die Zylinderform nachbildet, und dem Mantel radial au-
Rerhalb der Kreislinie gleich einer entsprechenden Fla-
che radial innerhalb der Kreislinie.

[0012] Vorzugsweise ist der Mantel an seinen Stirn-
seiten jeweils mit einer Seitenscheibe abgeschlossen,
deren Radius kleiner als ein Radius des verformten Man-
tels im Bereich der Maximalverformung radial nach au-
Renist. Damit wird in den Bereichen, wo der Mantel radial
nach aullen verformt wird, also in Umlaufrichtung des
Mantels am Anfang und am Ende des Anpref3schuhs,
dafiir gesorgt, daf3 der Mantel von der Gegenwalze weg
gezogen wird. Hier ist zwar eine gewisse Verformung
des Mantels auch in axialer Richtung zu beobachten.
Diese Verformung ist jedoch aufgrund der Bemessung
der Seitenscheiben begrenzt.

[0013] Vorzugsweise weist die Seitenscheibe einen
Radius auf, der mindestens so grof ist wie ein Radius
des verformten Mantels im Bereich der Maximalverfor-
mung radial nach innen. In diesem Bereich wird der Man-
tel zwar nicht mehr von der Walze weg gezogen. Dafiir
halt man die Verformung des Mantels klein. Da die Kon-
taktzeit des Mantels mit der Gegenwalze nur kurz ist, ist
eine Berlihrung unter Umsténden sogar erlaubt.

[0014] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  einen schematischen Querschnitt durch einen
Teil eines Breitnip-Kalanders und

Fig. 2  einen schematischen Langsschnitt.

[0015] Fig. 1 zeigt schematisch einen Breitnip-Kalan-

der 1im Ausschnitt mit einem umlaufenden Mantel 2, der
unter der Wirkung eines Anpref3schuhs 3 gegen eine Ge-
genwalze 4 gedriickt wird. Der Anpreschuh 3 weist da-
bei eine Prel¥flache 5 auf, die der Krimmung der Gegen-
walze 4 angepaldtist. Eine andere Ausformungistjedoch
prinzipiell auch moglich.

[0016] In der Pref¥flache 5 sind Ublicherweise Mittel
vorgesehen, um eine Schmierung zwischen dem An-
prefischuh 3 und dem Mantel 2 zu bewirken, wenn der
Mantel 2 unter Druck zwischen dem Anpref3schuh 3 und
der Gegenwalze 4 hindurchgefiihrt wird. Derartige Mittel
kdénnen beispielsweise Austrittséffnungen einer hydro-
statischen Schmierung sein.

[0017] Der Mantel 2 weist im unbelasteten Zustand ei-
ne Zylinderform auf, die im vorliegenden Fall durch eine
Kreislinie 6 dargestellt ist. Es ist nicht erforderlich, daf}
der Mantel 2 diese Zylinderform Uber die gesamte axiale
Lange einnimmt. An den axialen Enden kdénnen bei-
spielsweise konische Abschnitte vorgesehen sein.
[0018] Wenn der Mantel 2 jedoch gegen die Gegen-
walze 4 gedrickt wird, um einen Breitnip 7 zu bilden,
dann wird der Mantel 2 aus der Zylinderform heraus ver-
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formt. Die Verformung wird nun so gesteuert, daf® der
Mantel 2 teilweise von der Kreislinie 6 radial nach auf3en
und teilweise radial nach innen verformt wird.

[0019] Da der Mantel 2 eine gewisse Dicke aufweist,
werden die folgenden Erlduterungen anhand einer Mit-
tellinie 8 des Mantels 2 vorgenommen, die strichpunktiert
in den Mantel 2 eingezeichnet ist.

[0020] Der AnpreRschuh 3 weist in Umlaufrichtung an
seinen beiden Enden abgerundete Vorspriinge 9, 10 auf,
wahrend er im Bereich seiner Mitte eine Vertiefung 11
aufweist. Naturlich gehen die Vorspriinge 9, 10 und die
Vertiefung 11 ineinander Uber, beispielsweise entlang ei-
ner Zylindermantelflache. Im Bereich der Vorspriinge 9,
10 wird der Mantel 2 gegenuber der Kreislinie 6 nach
aulen verformt. Dabei entsteht eine maximale Verfor-
mung 12 im Bereich der "Spitze" des Vorsprungs 9 (eine
entsprechende Verformung ergibt sich auch an der Spit-
ze des Vorsprungs 10). Eine Verformung radial nach in-
nen ergibt sich im Bereich der Vertiefung 11 und zwar
hier in der.Mitte. Auch hier ergibt sich eine maximale Ver-
formung 13.

[0021] Man kann nun durch eine entsprechende Di-
mensionierung des AnpreRschuhs 3 und der Teile, die
den Mantel 2 positionieren, dafirr sorgen, daR die Maxi-
malverformung 12 radial nach auf3en der Maximalverfor-
mung 13 radial nach innen entspricht. Damit wird ein Ver-
formungsgleichgewicht zwischen der Verformung radial
nach auf’en und der Verformung radial nach innen er-
reicht. Die Gesamtbelastung des Mantels 2 durch die
Verformung in Umlaufrichtung bleibt relativ klein.
[0022] Mankann auch dafiir sorgen, daR ein Differenz-
volumen, das sich radial auRerhalb der Kreislinie zwi-
schen der Kreislinie 6 und dem Mantel 2, genauer gesagt
der Mittellinie 8 des Mantels 2, bildet, etwa genauso gro3
ist, wie ein entsprechendes Differenzvolumen, das sich
im Bereich der Vertiefung 11 radial innerhalb der Kreis-
linie bildet. Bezogen auf die Querschnittsansicht der Fig.
1 kdnnte man auch sagen; dalR die Flacheninhalte zwi-
schen der Mittellinie 8 und der Kreislinie 6 radial auer-
halb der Kreislinie 6 etwa genauso groR sind, wie radial
innerhalb der Kreislinie 6. Diese Relation kann sich al-
lerdings auf den eigentlichen Pressenbereich des Man-
tels 2 beschréanken. Am tbrigen Umfang des Mantels 2,
also aufderhalb einer Schnittlinie der Kreislinie 6 mit der
Mittellinie 8, ist es nicht mehr von entscheidender Be-
deutung, ob der Mantel 2 im Betrieb tatsachlich wieder
eine Zylinderform annimmt oder nicht. Die Verformungen
des Mantels 2 in diesem Bereich spielen nur eine unter-
geordnete Rolle.

[0023] Fig. 1 stellt die Verformung des Mantels in Um-
laufrichtung dar. Diese Verformung ergibt sich praktisch
nur in dem Bereich, wo der Anpreschuh 3 angeordnet
ist, alsoin einem Teilbereich der axialen Lange des Man-
tels 2.

[0024] Eine weitere Verformung ergibt sich an den
axialen Endendes Mantels 2, wie diesin Fig. 2 dargestellt
ist. Der Mantel 2 ist mit durchgezogenen Linien im Be-
reich seiner Maximalverformung radial nach auRen dar-
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gestellt und mit gestrichelten Linien im Bereich seiner
Maximalverformung radial nach innen.

[0025] Der Mantel 2 ist an seinen axialen Enden mit
Seitenscheiben 14 abgeschlossen. Diese Seitenschei-
ben 14 haben einen Radius, der kleiner ist als ein Radius
des verformten Mantels 2 im Bereich der Maximalverfor-
mung 12 radial nach auflen, aber so groB ist wie ein
Radius des verformten Mantels 2 im Bereich der Maxi-
malverformung 13 radial nach innen. Auf diese Weise
erreicht man, da® die Verformung im axialen Randbe-
reich ebenfalls in gewissen Grenzen gehalten werden
kann.

Patentanspriiche

1. Breitnip-Kalander (1) mit einem im unbelasteten Zu-
stand zumindest abschnittsweise eine Zylinderform
(6) aufweisenden, umlaufenden Mantel (2), einer
Gegenwalze (4) und einem Anpref3schuh (3), der
den Mantel (2) zur Bildung eines Breitnips (7) an die
Gegenwalze (4) driickt und dabei aus der Zylinder-
form (6) heraus verformt, dadurch gekennzeich-
net, daB der Mantel (2) im an die Gegenwalze (4)
gedrickten Zustand im Bereich des Breitnips (7) von
der Zylinderform (6) ausgehend teilweise radial nach
auflen und teilweise radial nach innen verformt ist.

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Maximalverformung (12) radial nach
aulen einer Maximalverformung (13) radial nach in-
nen entspricht.

3. Kalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR in einem Pressenabschnitt ein
auleres Differenzvolumen, das zwischen der Zylin-
derform (6) und dem verformten Mantel (2) radial
aulerhalb der Zylinderform (6) gebildet ist, einem
inneren Differenzvolumen entspricht, das zwischen
der Zylinderform (6) und dem verformten Mantel (2)
radial innerhalb der Zylinderform (6) gebildet ist.

4. Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Mantel (2) an sei-
nen Stirnseiten jeweils mit einer Seitenscheibe (14)
abgeschlossen ist, deren Radius kleiner als ein Ra-
dius des verformten Mantels (2) im Bereich der Ma-
ximalverformung (12) radial nach auf3en ist.

5. Kalander nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die Seitenscheibe (14) einen Radius auf-
weist, der mindestens so grof} ist wie ein Radius des
verformten Mantels (2) im Bereich der Maximalver-
formung (13) radial nach innen.
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Claims

1. Extended nip calender (1) having a revolving shell
(2) which, in the unloaded state, has a cylindrical
shape (6), at leastin some sections, an opposing roll
(4) and a pressure shoe (3), which presses the shell
(2) against the opposing roll (4) in order to form an
extended nip (7) and, in the process, deforms it out
of the cylindrical shape (6), characterized in that,
when pressed against the opposing roll (4), the shell
(2) in the region of the extended nip (7) is deformed
partially radially outwards and partially radially in-
wards, starting from the cylindrical shape (6).

2. Calender according to Claim 1, characterized in
that a maximum deformation (12) radially outwards
corresponds to a maximum deformation (13) radially
inwards.

3. Calender according to Claim 1 or 2, characterized
in that, in a pressing section, an outer differential
volume which is formed between the cylindrical
shape (6) and the deformed shell (2) radially outside
the cylindrical shape (6) corresponds to an inner dif-
ferential volume which is formed between the cylin-
drical shape (6) and the deformed shell (2) radially
inside the cylindrical shape (6).

4. Calender according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the shell (2) is terminated at its ends
by a side disc (14) in each case, of which the radius
is smaller than a radius of the deformed shell (2) in
the region of the maximum deformation (12) radially
outwards.

5. Calender according to Claim 4, characterized in
that the side disc (14) has a radius which is at least
as large as a radius of the deformed shell (2) in the
region of the maximum deformation (13) radially in-
wards.

Revendications

1. Calandre a pingage allongé (1) comprenant une en-
veloppe périphérique (2) présentant au moins en
partie une forme cylindrique (6) dans I'état non sol-
licité, un contre-cylindre (4) et un sabot de pression
(3), qui presse I'enveloppe (2) pour former un pinga-
ge allongé (7) contre le contre-cylindre (4) et qui lui
fait perdre ainsi sa forme cylindrique (6), caractéri-
sée en ce que I'enveloppe (2) est déformée, dans
I'état pressé contre le contre-cylindre (4), dans la
région du pingage allongé (7), depuis sa forme cy-
lindrique (6) partiellement radialement vers I'exté-
rieur et partiellement radialement vers l'intérieur.

2. Calandre selon la revendication 1, caractérisée en
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ce qu’une déformation maximale (12) radialement
vers |'extérieur correspond a une déformation maxi-
male (13) radialement vers l'intérieur.

Calandre selonlarevendication 1 ou2, caractérisée 5
en ce que dans une portion de pressage, une diffé-
rence de volume extérieur, qui est formée entre la
forme cylindrique (6) et 'enveloppe déformée (2) ra-
dialement vers I'extérieur de la forme cylindrique (2),
correspond a une différence de volume intérieur qui 70
est formée entre la forme cylindrique (6) et I'enve-
loppe déformée (2) radialement vers l'intérieur de la
forme cylindrique (6).

Calandre selon 'une quelconque des revendications 75
1 a 3, caractérisée en ce que I'enveloppe (2) est
fermée au niveau de ses cotés frontaux a chaque

fois avec un disque latéral (14), dont le rayon est
plus petit qu’un rayon de I'enveloppe déformée (2)
dans la région de la déformation maximale (12) ra- 20
dialement vers I'extérieur.

Calandre selon la revendication 4, caractérisée en

ce que le disque latéral (14) présente un rayon qui

est au moins égal a un rayon de I'enveloppe défor- 25
mée (2) dans la région de la déformation maximale
(13) radialement vers l'intérieur.
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