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(54) Vorrichtung, Verfahren und Anordnung zum Andrücken zweier aneinander annäherbarer
achsparalleler Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und Behandlung einer
Materialbahn

(57) Eine Vorrichtung zum gegenseitigen Andrük-
ken zweier Walzen (14, 16) in einem Streichwerk um-
fasst Krafterzeugungsmittel (26) sowie Sensormittel
(36) zur Erfassung der Andrückkraft zwischen den Wal-
zen (14, 16). Erfindungsgemäß sind die Sensormittel
(36) außerhalb von Walzenkörpern der beiden Walzen
(14, 16) angeordnet.

Ferner wird ein Verfahren zur Einstellung der An-
pressung der Walzen (14, 16) vorgeschlagen, wobei
mindestens eine der Walzen (14, 16) einen radial ela-
stischen Walzenbezug (128, 130) aufweist. Erfindungs-
gemäß wird zunächst eine Abstand-Kraft-Charakteristik
für die Walzenpaarung (14, 16) ermittelt. Um im Arbeits-
betrieb der Einrichtung eine gewünschte Andrückkraft
der Walzen (14, 16) zu erzielen, wird aus der Abstand-
Kraft-Charakteristik ein zugehöriger Soll-Wert des
Achsabstands (e) ermittelt und an der Walzenpaarung
(14, 16) eingestellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befasst sich mit dem gegensei-
tigen Andrücken einer Paarung aus zwei achsparallelen
Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und
Behandlung einer laufenden Materialbahn.
[0002] Walzenpaarungen werden vielfach in Maschi-
nen eingesetzt, auf denen Papier-, Karton- oder andere
Materialbahnen hergestellt oder behandelt werden. Mit-
tels solcher Walzenpaarungen werden Materialbahnen
beispielsweise kalandriert, gestrichen oder bedruckt.
Regelmäßig wird dabei großes Augenmerk auf die zwi-
schen den Walzen der Paarung übertragene Andrück-
kraft gelegt. Die Einhaltung einer bestimmten Andrück-
kraft ist gewöhnlich von entscheidender Bedeutung für
das Ergebnis der Behandlung der Materialbahn, sei es
beispielsweise das Glättergebnis beim Kalandrieren
oder das Strichergebnis beim Auftragen eines Leims
oder einer pigmenthaltigen Streichfarbe.
[0003] Aus EP 0 978 589 A2 ist es bekannt, die zwi-
schen einer Walzenpaarung übertragene Andrückkraft
und insbesondere deren axiale Verteilung mittels Sen-
soren zu erfassen, welche in eine der Walzen oberflä-
chennah eingebettet sind und zwar in dem Mantel der
Walze oder einem auf den Mantel aufgebrachten Belag.
Zwar kann auf diese Weise die Linienpressung zwi-
schen den Walzen sehr genau erfasst werden und bei
Abweichungen von den gewünschten Werten eine ent-
sprechende Ansteuerung geeigneter Kraftgeräte erfol-
gen, um eine stärkere oder schwächere Anpressung der
Walzen zu bewirken. Die Einbettung der Sensoren in
den Walzenkörper hat freilich den Nachteil, dass dies
die Herstellung der Walze erschwert und verteuert. Au-
ßerdem muss berücksichtigt werden, dass von Zeit zu
Zeit ein Abschleifen der äußeren Funktionsschicht der
Walze nötig werden kann, um Schäden in der Walzen-
oberfläche zu beheben. Sind die Sensoren nahe dieser
Funktionsschicht angeordnet oder gar in diese einge-
bettet, so kann dies zur Folge haben, dass die Außen-
schicht der Walze nur auf einem geringen Teil ihrer Stär-
ke für das Abschleifen zur Verfügung steht und entspre-
chend früh ein Austausch der Walze erforderlich werden
kann.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung der gattungsgemäßen Art so weiterzubilden,
dass die vorstehende Problematik umgangen werden
kann.
[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe sind gemäß einem
ersten Gesichtspunkt der Erfindung die Sensormittel in
dem von den Krafterzeugungsmitteln über die Walzen
verlaufenden Kraftübertragungsweg außerhalb von
Walzen körpern der beiden Walzen angeordnet. Durch
die Verlegung der Sensormittel aus den Walzenkörpern
der Walzen heraus gestaltet sich die Herstellung der
Walzen weniger aufwendig und kostspielig. Weil keine
Sensoren in die Walzenkörper eingebettet werden müs-
sen, wird die Möglichkeit eröffnet, auf Standardwalzen
zurückzugreifen. Auch das gelegentliche Abschleifen

der Walzen kann so ohne Rücksicht auf die Sensormittel
vorgenommen werden. Dennoch kann weiterhin die
zwischen den Walzen herrschende Anpressung direkt
gemessen werden, da die Sensormittel im Übertra-
gungsweg der Andrückkraft angeordnet sind.
[0006] Wenn hier von einem Walzenkörper einer Wal-
ze die Rede ist, so wird darunter im wesentlichen das
(im Regelfall hohlzylindrische) tonnenförmige, üblicher-
weise mit einem Belag aus elastischem oder hartem
Material überzogene Gebilde verstanden, das die ei-
gentliche Walze bildet. Lagerzapfen, die zur drehbaren
Lagerung der Walze dienen, werden dabei nicht zum
Walzenkörper gezählt.
[0007] Es ist grundsätzlich denkbar, dass die von den
Krafterzeugungsmitteln bereitgestellte Kraft im wesent-
lichen vollständig auf dem über die Walzen verlaufen-
den Kraftübertragungsweg als einzigem Kraftübertra-
gungsweg übertragen wird. Es kann jedoch auch vor-
gesehen sein, dass sich die von den Krafterzeugungs-
mitteln bereitgestellte Kraft auf den über die Walzen ver-
laufenden Kraftübertragungsweg und mindestens einen
weiteren Kraftübertragungsweg verzweigt. In diesem
Fall werden die Sensormittel in dem über die Walzen
verlaufenden Kraftübertragungsweg nach dessen Ab-
zweigung von dem weiteren Kraftübertragungsweg an-
geordnet sein.
[0008] Falls mehrere parallele Kraftübertragungswe-
ge für die von den Krafterzeugungsmitteln bereitgestell-
te Kraft vorgesehen sind, so besteht eine vorteilhafte
Möglichkeit zur Beeinflussung der wirksamen Andrück-
kraft zwischen den Walzen darin, dass das Verhältnis
der über die verschiedenen Kraftübertragungswege
übertragenen Kräfte veränderbar ist. Hierzu sind in dem
weiteren Kraftübertragungsweg bevorzugt Anschlag-
mittel angeordnet, welche zur Veränderung des Verhält-
nisses der über die verschiedenen Kraftübertragungs-
wege übertragenen Kräfte verstellbar sind.
[0009] Grundsätzlich genügt es, entlang des über die
Walzen verlaufenden Kraftübertragungswegs nur an ei-
ner Stelle die übertragene Kraft zu messen. Diese Stelle
kann vor dem Walzenkörper einer erstfolgenden der
beiden Walzen oder nach dem Walzenkörper einer
zweitfolgenden der beiden Walzen liegen. Es ist aber
auch möglich, eine Kraftmessung gleichzeitig an meh-
reren Stellen längs des über die Walzen verlaufenden
Kraftübertragungswegs vorzunehmen. Hierzu können
die Sensormittel mindestens einen vor dem Walzenkör-
per der erstfolgenden Walze angeordneten Sensor und
mindestens einen nach dem Walzenkörper der zweitfol-
genden Walze angeordneten Sensor umfassen. Vorteil-
haft ist hierbei, dass die von den verschiedenen Senso-
ren gelieferten Messwerte miteinander verglichen wer-
den können, so dass sich die Sensoren sozusagen ge-
genseitig kontrollieren. Die Sicherheit und Genauigkeit
der Kraftmessung können so erhöht werden.
[0010] Bei einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung ist eine der beiden Walzen an einem Ständer
relativ zu diesem ortsfest, jedoch drehbar gelagert, wo-
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bei an dem Ständer ein die andere Walze drehbar la-
gernder Lagerhebel angebracht ist, welcher zur gegen-
seitigen Annäherung der beiden Walzen relativ zu dem
Ständer verschwenkbar ist. Die Krafterzeugungsmittel
greifen bei dieser Ausführungsform an dem Lagerhebel
an.
[0011] Die Sensormittel können dann mindestens ei-
nen Sensor umfassen, welcher an dem Lagerhebel oder
dem Ständer angebracht ist. Bei der Gestaltung des La-
gerhebels bzw. Ständers und der Positionierung des
Sensors wird darauf zu achten sein, dass der Sensor
genau diejenige Kraftkomponente detektiert, die in die
Walzen paarung eingeleitet wird.
[0012] Alternativ oder zusätzlich könen die Sensor-
mittel mindestens einen Sensor umfassen, welcher in
einem Lagerbereich einer der Walzen angeordnet ist.
Beispielsweise kann der Sensor dabei an einem Lager-
zapfen der betreffenden Walze angebracht sein. Es
kann aber auch ein einen Lagerzapfen der betreffenden
Walze umschließendes Wälzlager mit dem Sensor ver-
sehen sein. In letzterem Fall kann der Sensor indas
Wälzlager integriert sein oder an einen Außenring des
Wälzlagers angebaut sein. Vorstellbar ist auch, dass der
Sensor an einem Lagergehäuse angebracht ist, in wel-
chem ein einen Lagerzapfen der betreffenden Walze
umschließendes Wälzlager aufgenommen ist.
[0013] Weiterhin können die Sensormittel alternativ
oder zusätzlich zu den oben aufgezeigten möglichen
Sensororten mindestens einen Sensor umfassen, wel-
cher in einem gesondert hergestellten Sensormodul un-
tergebracht ist, wobei dieses Sensormodul zwischen
den Ständer oder den Lagerhebel und einen Lagerbau-
satz für einen Lagerzapfen der an dem Ständer bzw.
dem Lagerhebel gehaltenen Walze eingebaut ist. Sol-
che Sensormodule sind in Form mechanisch in sich ab-
geschlossener Kraftmessdosen marktgängig erhältlich.
Für die Lagerung der Walzen kann dann auf standard-
mäßige, genormte Lagerbausätze zurückgegriffen wer-
den, was sich kostensenkend auswirkt.
[0014] Die Sensormittel können zur Kraftsensierung
mindestens ein zug- oder/und druckempfindliches Ele-
ment, insbesondere einen Dehnungsmessstreifen, um-
fassen. Derartige Sensorelemente sind in vielfältiger
Ausgestaltung bekannt und haben sich im praktischen
Einsatz als robust, zuvorlässig und präzise erwiesen.
Selbstverständlich können auch auf anderen Messprin-
zipien basierende Sensorelemente verwendet werden,
sofern sie ein für die Andrückkraft zwischen den Walzen
repräsentatives Sensorsignal bereitzustellen in der La-
ge sind.
[0015] Zweckmäßigerweise wird eine auf die Sensor-
mittel ansprechende und die Krafterzeugungsmittel
steuernde elektronische Steuereinheit vorgesehen
sein, welche zur geregelten Aufrechterhaltung eines
vorbestimmten Sollwerts der Andrückkraft zwischen
den Walzen eingerichtet ist. Dabei können die Krafter-
zeugungsmittel im Bereich beider axialer Enden der
Walzenpaarung je mindestens ein unabhängig steuer-

bares, insbesondere hydraulisches Kraftgerät umfas-
sen und die Sensormittel zur voneinander unabhängi-
gen Erfassung der Andrückkraft in beiden axialen End-
bereichen der Walzenpaarung ausgebildet sein. Die
Steuereinheit kann dann zur derartigen Steuerung der
Kraftgeräte eingerichtet sein, dass über die axiale Er-
streckung der Walzenpaarung eine im wesentlichen
konstante Linienpressung zwischen den Walzen resul-
tiert, wie sie bei zahlreichen Anwendungsfällen er-
wünscht ist. Gleichwohl ist nicht ausgeschlossen, die
Steuereinheit so zu programmieren, dass sich in den
beiden axialen Endbereichen der Walzenpaarung un-
terschiedliche Werte der Linienpressung ergeben.
[0016] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist bevor-
zugt zum Einsatz in einem Streichwerk bestimmt, bei
dem die Materialbahn zwischen den beiden Walzen hin-
durchgeführt wird und mindestens eine der Walzen zum
Transfer des Auftragsmediums auf die Materialbahn
dient.
[0017] Gemäß einem zweiten Gesichtspunkt geht die
Erfindung bei der Lösung der vorstehend angegebenen
Aufgabe aus von einem Verfahren zur Einstellung der
Anpressung zweier aneinander annäherbarer achspar-
alleler Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/
und Behandlung einer laufenden Materialbahn, wobei
mindestens eine der Walzen einen radial elastischen
Walzenbezug aufweist.
[0018] Erfindungsgemäß ist dabei vorgesehen, dass
eine Abstand-Kraft-Charakteristik für die Walzenpaa-
rung ermittelt wird, welche einen Zusammenhang zwi-
schen dem gegenseitigen Achsabstand der beiden Wal-
zen und der zwischen den beiden Walzen übertragenen
Andrückkraft repräsentiert, und dass zur Erzielung einer
gewünschten Andrückkraft der Walzen im Arbeitsbe-
trieb der Einrichtung ein zugehöriger Soll-Wert des
Achsabstands aus der Abstand-Kraft-Charakteristik er-
mittelt und an der Walzenpaarung eingestellt wird.
[0019] Die Erfindung weicht von der bisherigen Vor-
gehensweise ab, indem sie die zwischen den Walzen
übertragene Andrückkraft nicht mittels Drucksensoren
erfasst und eine von den Sensorsignalen abhängige An-
steuerung von Kraftgeräten bewirkt. Stattdessen macht
sie sich die Federeigenschaften des elastischen Be-
zugs mindestens einer der Walzen zunutze. Sie beruht
auf der Erkenntnis, dass sich - bedingt durch die Abplat-
tung des Bezugs bei Andrückung der Walzen - der ge-
genseitige Abstand zwischen den Achsen der beiden
Walzen in Abhängigkeit von der zwischen den beiden
Walzen herrschenden Anpressung ändert. Es kann
demnach eine "Federkennlinie" für die Walzenpaarung
ermittelt werden, die die zwischen den Walzen übertra-
gene Andrückkraft in Bezug zum gegenseitigen Achs-
abstand der Walzen setzt. Soll dann im Arbeitsbetrieb
der Maschine, in der die Walzenpaarung eingesetzt
wird, eine bestimmte Andrückkraft erzielt werden, so
muss lediglich in der Federkennlinie nachgeschaut wer-
den, welcher zugehörige Achsabstand an der Walzen-
paarung eingestellt werden muss, um ebendiese An-
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drückkraft zu erhalten.
[0020] Die Einbettung von Drucksensoren in eine der
Walzen ist bei der erfindungsgemäßen Lösung nicht er-
forderlich. Deshalb kann auf gängige Standardwalzen
zurückgegriffen werden, die erheblich weniger kostspie-
lig sind. Auch das gelegentliche Abschleifen der Walzen
kann problemlos durchgeführt werden, ohne dass die
Gefahr besteht, in die Walzen eingebettete Sensoren
durch dieses Abschleifen zu beschädigen.
[0021] Wenn hier davon die Rede ist, dass die Ab-
stand-Kraft-Charakteristik für verschiedene Werte der
Andrückkraft verschiedene Werte des Achsabstands
bereitstellt, so versteht es sich, dass der Begriff Achs-
abstand hier nur stellvertretend für jede beliebige Größe
steht, die für den gegenseitigen Achsabstand der bei-
den Walzen repräsentativ ist. Beispielsweise kann die
Abstand-Kraft-Charakteristik statt unmittelbar des
Achsabstands eine Positionsangabe für eine den Achs-
abstand der Walzen beeinflussende verstellbare Kom-
ponente bereitstellen.
[0022] Es ist grundsätzlich nicht ausgeschlossen, die
Abstand-Kraft-Charakteristik theoretisch herzuleiten
und formelmäßig darzustellen. In der Regel wird es je-
doch einfacher sein, zur Ermittlung der Abstand-
Kraft-Charakteristik Messungen in einer Kalibrierungs-
phase der Einrichtung durchzuführen. Diese Messun-
gen können insbesondere bei rotierenden Walzen
durchgeführt werden, da sich gezeigt hat, dass die bei
Rotation in dem elastischen Walzenbezug auftretenden
Walkvorgänge die Federkennlinie der Walzenpaarung
beeinflussen können. Deshalb empfiehlt es sich, die Ab-
stand-Kraft-Charakteristik unter Bedingungen zu ermit-
teln, die den Bedingungen im Arbeitsbetrieb der Maschi-
ne zumindest nahekommen.
[0023] Zweckmäßigerweise wird man zur Ermittlung
der Abstand-Kraft-Charakteristik mindestens zwei Wer-
tepaare von Achsabstand und Andrückkraft für unter-
schiedliche Werte der Andrückkraft ermitteln. Günstig
ist es, wenn messtechnisch ein Nullpunkt und ein End-
punkt der Federkennlinie der Walzenpaarung gewon-
nen werden. Zur Nullpunktbestimmung kann eines der
Wertepaare für eine Annäherungsstellung der Walzen
ermittelt werden, bei der die Walzen im Wesentlichen
bis zur Herstellung gegenseitigen Kontakts aneinander
angenähert sind, jedoch im Wesentlichen keine An-
drückkraft zwischen den Walzen übertragen wird. Die
Endpunktbestimmung kann dadurch erfolgen dass ei-
nes der Wertepaare für eine zwischen den Walzen über-
tragene Andrückkraft ermittelt wird, die zumindest nä-
herungsweise einer maximalen Andrückkraft entspricht,
für die die Einrichtung ausgelegt ist.
[0024] Es ist grundsätzlich denkbar, die Federkennli-
nie im Wesentlichen vollständig aufzunehmen. Auf-
wandsparend ist es jedoch, wenn nur einige Punkte der
Federkennlinie ermittelt werden und sie zwischen die-
sen Punkten interpoliert wird. In guter Näherung kann
oftmals davon ausgegangen werden, dass die Walzen
paarung ein lineares Federverhalten zeigt. Sehr einfach

kann die Federkennlinie dann durch lineare Interpolati-
on ermittelt werden.
[0025] Wie bereits eingangs erläutert, wird gelegent-
lich eine Nachbearbeitung des Walzenbezugs erforder-
lich sein, um die Walzenoberfläche wieder vollständig
zu glätten und von Fehlstellen zu befreien. Hierzu wird
der Walzenbezug abgeschliffen, bis die Walzenoberflä-
che wieder einwandfrei ist. Für den abgeschliffenen
Walzenbezug kann freilich die alte Federkennlinie nicht
mehr gültig sein. Es empfiehlt sich deshalb, nach Ab-
schleifen des Walzenbezugs die Abstand-Kraft-Charak-
teristik erneut zu ermitteln.
[0026] Es ist denkbar, den aus der Federkennlinie er-
mittelten Soll-Wert des Achsabstands im Sinne einer
Steuerung einmal einzustellen, beispielsweise mittels
eines Weg-gesteuerten Stellglieds, seine Einhaltung je-
doch im Arbeitsbetrieb der Einrichtung nicht weiter zu
überprüfen. Dann bleiben allerdings statische oder dy-
namische Abstandsschwankungen der Achsen der
Walzen unerkannt, die im Arbeitsbetrieb der Maschine
beispielsweise durch Wärmeverformung, Verspannun-
gen oder Kontaktschwingungen hervorgerufen werden
können. Um auch solche Einflüsse berücksichtigen zu
können, kann eine Regelung etabliert werden, bei der
im Arbeitsbetrieb der Einrichtung der tatsächliche Achs-
abstand der Walzen sensorisch erfasst und auf den Soll-
Wert des Achsabstands eingeregelt wird.
[0027] Häufig wird der Achsabstand der Walzen im
Bereich beider axialer Enden der Walzenpaarung unab-
hängig voneinander einstellbar sein. Wenngleich dies
die Möglichkeit eröffnet, eine sich in axialer Richtung li-
near ändernde Linienpressung zwischen den Walzen
einzustellen, wird es für die meisten Anwendungsfälle
erwünscht sein, die Achsabstände in den beiden axialen
Endbereichen der Walzenpaarung derart einzustellen,
dass über die axiale Erstreckung der Walzenpaarung ei-
ne im Wesentlichen konstante Linienpressung zwi-
schen den Walzen resultiert.
[0028] Bei einer bevorzugten Ausführungsform wird
das erfindungsgemäße Verfahren in einer Maschine zur
Beschichtung einer Papier- oder Kartonbahn durchge-
führt, wobei die Papier- oder Kartonbahn zwischen den
Walzen hindurchgeführt wird und mindestens eine der
Walzen zum Transfer eines flüssigen bis pastösen Auf-
tragsmediums auf die Papier- oder Kartonbahn dient.
[0029] Die Erfindung betrifft ferner eine Anordnung
zum gegenseitigen Andrücken zweier achsparalleler
Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und
Behandlung einer laufenden Materialbahn, wobei min-
destens eine der Walzen einen radial elastischen Wal-
zenbezug aufweist, umfassend Stellmittel, mittels wel-
cher die beiden Walzen längs eines Annäherungswegs
aneinander annäherbar und in einen Annäherungszu-
stand einstellbar sind, in welchem eine Andrückkraft
zwischen den Walzen übertragen wird. Diese Anord-
nung soll sich insbesondere zur Durchführung des Ver-
fahrens der vorstehenden Art eignen. Erfindungsgemäß
umfasst die Anordnung eine Speichereinheit zur Spei-
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cherung einer vorab ermittelten Abstand-Kraft-Charak-
teristik für die Walzenpaarung, welche einen Zusam-
menhang zwischen dem gegenseitigen Achsabstand
der beiden Walzen und der zwischen den Walzen über-
tragenen Andrückkraft repräsentiert, und eine mit der
Speichereinheit verbundene und die Stellmittel steuern-
de Steuereinheit, welche dazu ausgebildet ist, zur Er-
zielung einer gewünschten Andrückkraft der Walzen
aus der Abstand Kraft Charakteristik einem zugehöri-
gen Soll Wert des Achsabstands zu ermitteln und die
Einstellung dieses Soll-Werts an der Walzenpaarung zu
bewirken. Hinsichtlich der Vorteile der erfindungsgemä-
ßen Anordnung wird auf die vorstehende Diskussion
des erfindungsgemäßen Verfahrens verwiesen.
[0030] Die Anordnung kann Sensormittel zur Erfas-
sung des tatsächlichen Achsabstands der Walzen um-
fassen, wobei die Steuereinheit auf die Sensormittel an-
spricht und zur geregelten Aufrechterhaltung des Soll-
Werts des Achsabstands ausgebildet ist.
[0031] Der Achsabstand der Walzen kann im Bereich
beider axialer Enden der Walzenpaarung unabhängig
voneinander einstellbar sein. Die Steuereinheit ist dann
vorzugsweise zur derartigen Einstellung der Achsab-
stände in den beiden axialen Endbereichen der Walzen-
paarung ausgebildet, dass über die axiale Erstreckung
der Walzenpaarung eine im Wesentlichen konstante Li-
nienpressung zwischen den Walzen resultiert.
[0032] Eine der ersten Walzen kann an einem gegen-
über der zweiten Walze längs des Annäherungswegs
verlagerbaren Walzenträger gehalten sein. Die Stellmit-
tel können dann an dem Walzenträger angreifende Kraf-
terzeugungsmittel zur Einleitung einer die Andrückkraft
erzeugenden Kraft in den Walzenträger umfassen.
[0033] Die durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfü-
gung gestellte Kraft kann im Wesentlichen vollständig
zur Erzeugung der Andrückkraft dienen. Die zur Verfü-
gung gestellte Kraft wird dabei im Wesentlichen auf ei-
nem einzigen Kraftübertragungsweg übertragen, der
über die beiden Walzen verläuft. Alternativ kann die
durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfügung gestellte
Kraft auch verzweigt sein, und zwar auf einen ersten,
die Andrückkraft zwischen den beiden Walzen übertra-
genden Kraftübertragungsweg und mindestens einen
zweiten Kraftübertragungsweg. Bei dieser Ausbildung
wird ein Teil der durch die Krafterzeugungsmittel zur
Verfügung gestellten Kraft auf dem ersten Kraftübertra-
gunsweg über die Walzenpaarung über tragen und ein
anderer Teil dieser Kraft auf dem mindestens einen
zweiten Kraftübertragungsweg übertragen.
[0034] Wenn die durch die Krafterzeugungsmittel zur
Verfügung gestellte Kraft im Wesentlichen vollständig
auf einem einzigen, über die beiden Walzen verlaufen-
den Kraftübertragungsweg übertragen wird, kann eine
Veränderung des Achsabstands der beiden Walzen und
damit eine Veränderung der zwischen den beiden Wal-
zen wirksamen Andrückkraft durch entsprechende An-
steuerung der Krafterzeugungsmittel herbeigeführt wer-
den. Falls mehrere parallele Kraftübertragungswege

vorgesehen sind, auf die sich die von den Krafterzeu-
gungsmitteln zur Verfügung gestellte Kraft aufteilt, be-
steht eine vorteilhafte Möglichkeit zur Beeinflussung der
Andrückkraft zwischen den Walzen darin, dass das Ver-
hältnis zwischen der auf dem ersten Kraftübertragungs-
weg übertragenen Kraft und der auf dem mindestens
einen zweiten Kraftübertragungsweg übertragenen
Kraft veränderbar ist. Dies kann beispielsweise durch
Anschlagmittel realisiert werden, welche in dem minde-
stens einen zweiten Kraftübertragungsweg angeordnet
sind und zur Veränderung des Verhältnisses der in den
verschiedenen Kraftübertragungswegen übertragenen
Kräfte verstellbar sind. Die Stellung der Anschlagmittel
dient dann als Größe, welche für den gegenseitigen
Achsabstand der Walzen repräsentativ ist. Es muss
hierzu lediglich ermittelt werden, welche Stellung der
Anschlagmittel welchem Wert des Achsabstands der
Walzen entspricht. ist dieser Zusammenhang bekannt,
müssen zur Erzielung einer gewünschten Andrückkraft
zwischen den Walzen lediglich die Anschlagmittel in die
entsprechende Stellung gebracht werden.
[0035] Die Anschlagmittel können mindestens einen
zur gemeinsamen Bewegung mit der ersten Walze
längs deren Annäherungswegs an die zweite Walze an-
geordneten Anschlag sowie mindestens einen gegen-
über der Achse der zweiten Walze ortsfest angeordne-
ten Gegenanschlag umfassen. Um die Kraftverhältnis-
se zwischen den verschiedenen Kraftübertragungswe-
gen zu beeinflusen kann dann mindestens eine der
komponenten: Anschlag und Gegenanschlag verstell-
bar sein.
[0036] Die erfindungsgemäße Anordnung ist bevor-
zugt zum Einsatz in einer Maschine zur Beschichtung
einer Papier- oder Kartonbahn bestimmt. Die Papier-
oder Kartonbahn wird dabei vorzugsweise zwischen
den Walzen hindurchgeführt, wobei mindestens eine
der Walzen zum Transfer eines flüssigen bis pastösen
Auftragsmediums auf die Papier- oder Kartonbahn
dient.
[0037] Nachfolgend werden einige Ausführungsbei-
spiele der Erfindung anhand der beigefügten Zeichnun-
gen näher beschrieben. Darin stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Gesamtansicht eines
Streichwerks mit einer Sensoranordnung zur
Detektion der zwischen einer Walzenpaarung
herrschenden Linienpressung,

Fig. 2 schematisch einen Lagerbereich einer der
Walzen zur Erläuterung von Varianten der
Sensoranordnung.

[0038] Das in Fig. 1 gezeigte Streichwerk dient zum
beidseitigen indirekten Auftrag eines flüssigen bis pa-
stösen Auftragsmediums, beispielsweise einer pig-
menthaftigen Streichfarbe oder eines Oberflächen-
leims, auf eine laufende Materialbahn 10 aus Papier
oder Karton. Die Materialbahn 10 bewegt sich durch ei-
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nen in der Fachsprache als Nip bezeichneten Auftrags-
spalt 12 hindurch, welcher zwischen zwei benachbart
angeordneten Walzen 14, 16 gebildet ist. Die Walzen
14, 16 sind mit ihren Achsen 18, 20 parallel zueinander
angeordnet. Eine der Walzen - hier die Walze 16 - dient
als sogenannte feste Walze, während die andere Walze
- hier die Walze 14 - eine sogenannte bewegte Walze
bildet. Dies bedeutet, dass die Walze 16 um ihre Achse
20 drehbar, jedoch im übrigen lagefest angeordnet ist,
während die bewegte Walze 14 an die feste Walze 16
annäherbar und von dieser entfernbar ist. Die feste Wal-
ze 16 ist hierzu an einem fest am Boden verankerten
Maschinenständer 22 gehalten. Ein schwenkbar an
dem Maschinenständer 22 angebrachter Lagerhebel 24
trägt die bewegte Walze 14. Zur Verschwenkung des
Lagerhebels 24 und damit zur Annäherung und Anpres-
sung der bewegten Walze 14 an die feste Walze 16 dient
eine Kraftgeräteanordnung 26, welche vorzugsweise je
mindestens ein hydraulisches Kolben-Zylinder-Aggre-
gat 28 im Bereich beider axialer Enden der Walzenpaa-
rung 14, 16 besitzt. Die Kraftgeräteanordnung 26 ist von
einer elektronischen Steuereinheit 30 des Streichwerks
steuerbar, wobei zweckmäßigerweise eine unabhängi-
ge Steuerbarkeit der einzelnen Kraftgeräte der Kraftge-
räteanordnung 26 gegeben sein wird.
[0039] Jede der Walzen 14, 16 besitzt bei dem dar-
gestellten Ausführungsbeispiel einen elastischen Wal-
zenbezug 128 bzw. 130, der beispielsweise aus einem
Gummi- oder Kunststoffmaterial besteht. Im Rahmen
der Erfindung genügt es freilich, wenn nur eine der Wal-
zen 14, 16 einen elastischen Bezug aufweist. Die ande-
re der Walzen kann dann beispielsweise einen Stahl-
oder Chrommantel tragen.
[0040] Das Streichmedium, mit dem die Materialbahn
10 zu beschichten ist, wird zunächst in nicht näher dar-
gestellter, jedoch grundsätzlich bekannter Weise auf die
Walzen 14, 16 aufgebracht. Von dort wird das Streich-
medium sodann auf die Materialbahn 10 übertragen.
Rakelwerke 32, 34 dienen zur Dosierung und Vergleich-
mäßigung des auf die Walzen 14, 16 aufgebrachten
Streichmediums. Solche Rakelwerke sind im Stand der
Technik weithin bekannt und bedürfen im Zusammen-
hang mit der vorliegenden Erfindung keiner näheren Er-
läuterung.
[0041] Menge und Dicke des auf die Materialbahn 10
aufgetragenen Mediums werden durch die im Auftrags-
spalt 12 herrschend Niplast beeinflusst, das ist die An-
drückkraft, die zwischen den Walzen 14, 16 übertragen
wird. Um diese Niplast zu kennen, ist das Streichwerk
mit einer Sensoranordnung ausgerüstet, welche direkt
die übertragene Andrückkraft detektiert. Dis Sensoran-
ordnung ist dabei im Übertragungsweg der Andrückkraft
angeordnet und misst letztere vor Einleitung in oder/und
nach Austritt aus den Walzen körpern der Walzenpaa-
rung 14, 16. Konkret weist die Sensoranordnung beim
Ausführungsbeispiel der Fig. 1 mindestens einen Kraft-
sensor 36 auf, welcher an dem Lagerhebel 24 oder dem
Ständer 22 angebracht ist und sein Sensorsignal an die

Steuereinheit 30 liefert. Prinzipiell genügt es, nur einen
solchen Kraftsensor 36 längs des Übertragungswegs
der Andrückkraft vorzusehen. Dabei ist es an sich un-
terschiedslos, ob der Kraftsensor 36 am Lagerhebel 24
oder am Ständer 22 angebracht wird, sofern er so aus-
gerichtet und positioniert wird, dass im wesentlichen nur
die zu erfassende Kraftkomponente, diese jedoch voll-
ständig durch ihn hindurchgeht. Die Wahl des Ständers
22 als Anbringungsort für den Kraftsensor 36 kann frei-
lich den Vorteil haben, dass die Verkabelung des Kraft-
sensors 36 nicht über eine Drehstelle geführt werden
muss, was bei der heutzutage verfügbaren Technologie
allerdings kein gravierendes Problem darstellt. Eine
Vorzugswahl für den Anbringungsort des Kraftsensors
36 kann sich dennoch ergeben, wenn die Materialbahn
10 nicht - wie in Fig. 1 - geradlinig in den Auftragsspalt
12 ein- und aus diesem herausläuft, sondern sie minde-
stens eine der Walzen 14, 16 teilweise umschlingt. Dann
wird der Kraftsensor 36 vorzugsweise an derjenigen der
Komponenten: Lagerhebel 24 und Ständer 22 ange-
bracht, die die Walze mit geringerer Umschlingung
durch die Materialbahn 10 trägt. Auf diese Weise kann
der Einfluss des Bahnzugs auf die Kraftmessung mini-
miert werden.
[0042] Gleichwohl können sowohl der Lagerhebel 24
als auch der Ständer 22 mit je mindestens einem Kraft-
sensor 36 versehen werden, was eine Kontrolle der ge-
messenen Andrückkraft durch Vergleich der Sensorsi-
gnale möglich macht. Zweckmäßigerweise werden der
Lagerhebel 24 bzw. der Ständer 22 axial beidseits der
Walzenpaarung 14, 16 mit je einem Kraftsensor 36 ver-
sehen sein, um zumindest näherungsweise Informatio-
nen über die axiale Verteilung der Niplast gewinnen zu
können.
[0043] Der Kraftsensor 36 kann beispielsweise aus
außen auf den Lagerhebel 24 bzw. den Ständer 22 auf-
gebrachten Dehnungsmessstreifen aufgebaut sein,
welche die infolge der gegenseitigen Anpressung der
Walzen 14, 16 auftretenden elastischen Verformungen
des Lagerhebels 24 bzw. des Ständers 22 detektieren.
Die Zusammenschaltung mehrerer solcher Dehnungs-
messstreifen in Brückenschaltungen ist aus dem Stand
der Technik an sich bekannt.
[0044] Abhängig von der gemessenen Ist-Andrück-
kraft bewirkt die Steuereinheit 30 eine geeignete An-
steuerung der Kraftgeräteanordnung 26, um eine bei-
spielsweise von einer Bedienungsperson durch Einga-
be an einem Bedienpult vorgegebene Soll-Andrückkraft
zu erhalten und im Rahmen einer automatischen Rege-
lung aufrechtzuerhalten. Die einzustellende Andrück-
kraft wird bei den meisten Anwendungsfällen in beiden
axialen Endbereichen der Walzenpaarung 14, 16 gleich
sein, so dass eine über die Maschinenbreite konstante
Linienpressung resultiert. Zusätzlich zur Kraftbestim-
mung kann die Steuereinheit 30 auch dazu ausgelegt
sein, aus den Sensorsignalen das Schwingungsverhal-
ten der Walzenpaarung 14, 1 6 zu ermitteln und die
Kraftgeräteanordnung 26 im Sinne einer Schwingungs-
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beeinflussung anzusteuern.
[0045] Die von der Kraftgeräteanordnung 26 zur Ver-
fügung gestellte Kraft kann im wesentlichen
ausschließlich über die Walzen 14, 16 als einzigem
Kraftübertragungsweg übertragen werden. Das Streich-
werk kann jedoch insgesamt steifer und weniger anfällig
für Schwingungen gemacht werden, wenn die von der
Kraftgeräteanordnung 26 zur Verfügung gestellte Kraft
auf mehreren Kraftübertragungswegen übertragen
wird. Hierzu ist in Fig. 1 gestrichelt ein Paar zusammen-
wirkender Anschlagkörper 38, 40 eingezeichnet, deren
einer an dem Lagerhebel 24 angeordnet ist und deren
anderer an dem Ständer 22 angeordnet ist. Einer der
Anschlagkörper 38, 40 - hier der Anschlagköper 38 - ist
mittels eines von der Steuereinheit 30 steuerbaren Po-
sitionierglieds 42, beispielsweise eines Spindelhub-
glieds, verstellbar. Für die von der Kraftgeräteanord-
nung 26 bereitgestellte Kraft stehen demnach zwei
Kraftübertragungswege zur Verfügung: ein erster, der
über die Walzen 14, 16 verläuft, sowie ein zweiter, der
über die Anschlagkörper 38, 40 verläuft. Durch Verstel-
lung der Position des Anschlagköpers 38 kann dabei
das Verhältnis der über die beiden Kraftübertragungs-
wege übertragenen Kräfte und so die wirksame An-
drückkraft zwischen den Walzen 14, 16 verändert wer-
den.
[0046] Der mindestens eine Kraftsensor 36 liegt in
dem über die Walzen 14, 16 verlaufenden Kraftübertra-
gungsweg an einer Stelle nach dessen Abzweigung von
dem zweiten Kraftübertragungsweg und vor der erneu-
ten Vereinigung mit dem zweiten Kraftübertragungs-
weg. Auf diese Weise wird von dem Kraftsensor 36 wei-
terhin unmittelbar die tatsächliche Andrückkraft erfasst,
und etwaige Verspannungen oder thermisch bedingte
Verformungen innerhalb des Streichwerks können das
Messergebnis nicht verfälschen.
[0047] Im Arbeitsbetrieb des Streichwerks wird von
der Kraftgeräteanordnung 26 vorzugsweise stets eine
maximale Kraft auf den Lagerhebel 24 aufgebracht. Die
gewünschte Andrückkraft wird dann, abhängig von dem
gelieferten Sensorsignal des Kraftsensors 36, durch ge-
eignete Verstellung des Anschlagkörpers 38 eingestellt.
Je weiter der Anschlagkörper 38 in Fig. 1 nach rechts
verstellt wird, umso größer wird der Anteil der über die
Anschlagkörper 38, 40 übertragenen Kraft an der ver-
fügbaren Gesamtkraft. Soweit letztere unverändert
bleibt, nimmt die Andrückkraft dann entsprechend ab.
Bei Verstellung des Anschlagkörpers 38 nach links in
Fig. 1 gilt das Umgekehrte.
[0048] Es versteht sich, dass auf beiden axialen Sei-
ten der Walzenpaarung 14, 16 je ein Paar solcher An-
schlagkörper 38, 40 angeordnet ist, wobei diese Paare
vorzugsweise mittels je eines Positionierglieds 42 un-
abhängig justierbar sind.
[0049] In Fig. 2 sind gleiche oder gleichwirkende
Komponenten mit gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 1
versehen, jedoch ergänzt um einen Kleinbuchstaben.
Da im folgenden lediglich auf Unterschiede zum vorhe-

rigen Ausführungsbeispiel eingegangen werden soll,
sei für Erläuterungen zu diesen Komponenten auf die
vorangehende Beschreibung der Fig. 1 verwiesen.
[0050] Fig. 2 zeigt ein Ausführungsbeispiel, bei dem
ein oder mehrere, im einzelnen nicht dargestellte Sen-
sorelemente, etwa Dehnungsmessstreifen, in einer
Kraftmessdose 36a untergebracht sind, welche ein me-
chanisch abgeschlossenes, gesondertes Bauteil bildet,
das zwischen den Lagerhebel 24a und einen Lagerbau-
satz 46a eingebaut ist, der der Lagerung eines axialen
Lagerzapfens 48a der Walze 14a dient. (Es versteht
sich, dass der Lagerhebel 24a und die Walze 14a hier
nur beispielhaft gewählt sind. Selbstverständlich kann
eine solche Kraftmessdose auch zwischen den Maschi-
nenständer und die andere Walze eingebaut sein.) Der
Lagerbausatz 46a weist ein Lagergehäuse 50a sowie
ein darin aufgenommenes Wälzlager 52a mit einem In-
nenring 54a und einem Außenring 56a auf. Die Kraft-
messdose 36a kann beispielsweise ein handelsüblich
erhältlicher Kraftmessblock sein, wie er von der Firma
FMS Force Measuring Systems AG, Schweiz, vertrie-
ben wird. Die Verwendung der Kraftmessdose 36a hat
den Vorteil, dass die gesuchte Kraft genau durch sie hin-
durchgeht und für das Lagergehäuse 50a und das Wälz-
lager 52a genormte Standardbauteile verwendet wer-
den können.
[0051] Alternativ zu einer Kraftmessdose könnte auch
der Lagerzapfen 48a zu einem Messbolzen erweitert
werden, indem ein oder mehrere geeignete Sensorele-
mente an ihm angebracht werden. Dies ist in Fig. 2 ge-
strichelt bei 36b angedeutet. Ferner ist es möglich, sol-
che Sensorelemente im Lagergehäuse 50a anzubrin-
gen. Der Lagerhebel 24a könnte dann konstruktiv un-
verändert bleiben. und für das Wälzlaaer 52a könnte
wiederum auf ein Standardbauteil zurückgegriffen wer-
den.
[0052] Als ein weiterer alternativer Messpunkt zur Er-
fassung der Andrückkraft kommt das Wälzlager 52a in
Betracht. Hier können ein oder mehrere Sensorelemen-
te beispielsweise am Außenring 56a nachträglich ange-
bracht werden. Die Wälzkörper des Wälzlagers 52a be-
wirken bei Belastung elastische Verformungen des Au-
ßenrings 56a, die ein Maß für die übertragene Kraft sind
und detektiert werden können. Schließlich ist es denk-
bar, ein Wälzlager 52a mit integriertem Kraftsensor zu
verwenden, also ein Lager, das herstellerseitig bereits
mit geeigneten Krafterfassungselementen vorbereitet
ist. Ohne konstruktive Änderungen können die Lager
bestehender Streichwerke dann durch solche "Messla-
ger" ausgetauscht werden.
[0053] Wie vorstehend bereits erwähnt, wird die
Streichfarbe, mit der die Materialbahn 10 zu beschich-
ten ist, zunächst in nicht näher dargestellter, jedoch an
sich bekannter Weise auf die Walzen 14, 16 aufge-
bracht, die ihrerseits die Streichfarbe auf die Material-
bahn 10 transferieren. Rakelwerke 32, 34 dienen zur
Dosierung und Vergleichmäßigung der auf die Walzen
14, 16 aufgebrachten Streichfarbe. Das Rakelwerk 32
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weist einen Rakelbalken 136 auf, in dem ein Rakelstab
138 drehbar gehalten ist. Der Rakelbalken 136 ist sei-
nerseits an einem Schwenkarm 140 angebracht, wel-
cher schwenkbar mit dem Lagerhebel 24 verbunden ist.
Mittels einer weiteren, sich zwischen dem Lagerhebel
24 und dem Schwenkarm 140 abstützenden Schwenk-
antriebsanordnung 142 kann der Schwenkarm 140 an
die bewegte Walze 14 angenähert und so der Rakelstab
138 gegen die Oberfläche der Walze 14 gedrückt wer-
den. In analoger Weise weist das Rakelwerk 34 einen
Rakelbalken 144, einen Rakelstab 146 sowie einen an
dem Maschinenständer 22 schwenkbar angebrachten
Schwenkarm 148 auf, welcher mittels einer zwischen
dem Maschinenständer 22 und dem Schwenkarm 148
abgestützten Schwenkantriebsanordnung 150 an die
feste Walze 16 annäherbar ist. Die Schwenkantriebsan-
ordnungen 142, 150 sind vorzugsweise jeweils von min-
destens einem hydraulischen kolben-Zylinder-Aggregat
gebildet.
[0054] Menge und Dicke der auf die Materialbahn 10
aufgetragenen Farbe werden durch die im Auftragsspalt
12 herrschende Niplast beeinflusst, also die Andrück-
kraft, die zwischen den Walzen 14, 16 übertragen wird.
Bei gegenseitigem Andrücken der Walzen 14, 16 wer-
den deren Bezüge 128, 130 im Bereich des Auftrags-
spalts 12 komprimiert und abgeplattet, womit eine Ver-
ringerung des Abstands zwischen den Achsen 18, 20
der Walzen 14, 16 einhergeht. Im elastischen Bereich
dieser Komprimierung der Bezüge ist der gegenseitige
Achsabstand, der in der Figur mit e bezeichnet ist, ein
Maß für die übertragene Andrückkraft und damit die Ni-
plast im Auftragsspalt 12. Dieses einer Feder entspre-
chende Verhalten der Walzenpaarung 14, 16 wird bei
dem dargestellten Streichwerk dazu benutzt, um im
Streichbetrieb eine bestimmte gewünschte Niplast ein-
zustellen. Hierzu wird in einer vorab ermittelten Feder-
kennlinie, welche die Abhängigkeit des Achsabstands
e von der übertragenen Andrückkraft angibt, nachge-
schaut, welcher Achsabstand konkret eingestellt wer-
den muss, um diese gewünschte Andrückkraft zu erhal-
ten. Die Federkennlinie ist datentechnisch in einem
elektronischen Speicher 152 niedergelegt, auf dessen
Speicherinhalt eine mikroprozessorgestützte elektroni-
sche Steuereinheit 30 zugreift. Die datentechnische Re-
präsentation der Federkennlinie im Speicher 152 kann
eine formelmäßige sein. Häufig wird die Federkennlinie
jedoch tabellarisch in Form einer Vielzahl von Werte-
paaren abgespeichert sein, wobei jedes dieser Werte-
paare für einen Wert der Andrückkraft einen zugehöri-
gen Wert des Achsabstands e bzw. einer für den Achs-
abstand e repräsentativen Größe enthält.
[0055] Zur Einstellung des Achsabstands e dient bei
dem Ausführungsbeispiel ein von der Steuereinheit 30
gesteuertes Positionierglied 42, das vorzugsweise als
elektromotorisch angetriebenes Spindelhubglied aus-
geführt ist. Das Positionierglied 42 dient zur Verstellung
eines relativ zu dem Maschinenständer 22 stationär an-
geordneten ersten Anschlagkörpers 38, weicher zur Zu-

sammenwirkung mit einem fest an dem Lagerhebel 24
angeordneten zweiten Anschlagkörper 40 bestimmt ist.
Im Arbeitsbetrieb des Streichwerks wird der Lagerhebel
24 mittels der Kraftgeräteanordnung 26 in Richtung zur
festen Walze 16 hin verschwenkt, bis die beiden An-
schlagkörper 38, 40 aneinander anschlagen. Der Achs-
abstand e der Walzen 14, 16 hängt in dieser Arbeitsstel-
lung von der Position des ersten Anschlagkörpers 38
ab. Durch Verstellung des ersten Anschlagkörpers 38
kann somit der Achsabstand e verändert werden. Im Ar-
beitsbetrieb des Streichwerks steuert die Steuereinheit
30 das Positionierglied 42 nach Maßgabe der aus der
Federkennlinie gewonnenen Informationen so, dass
sich derjenige Wert des Achsabstands e einstellt, der
einer gewünschten Niplast entspricht. Diese gewünsch-
te Niplast wird der Steuereinheit 30 beispielsweise über
ein nicht näher dargestelltes Bedienpult von einer Be-
dienungsperson mitgeteilt.
[0056] Die Ermittlung der Federkennlinie erfolgt in ei-
ner dem eigentlichen Arbeitsbetrieb des Streichwerks
vorhergehenden Kalibrierungsphase. Dabei kann bei-
spielsweise wie folgt vorgegangen werden: Zunächst
wird ein Nullpunkt der Federkennlinie bestimmt. Hierzu
wird der erste Anschlagkörper 38 mittels des Positio-
nierglieds 42 in der Figur nach links zurückgefahren.
Dann wird der Lagerhebel 24 mittels der Kraftgerätean-
ordnung 26 in Richtung zur festen Walze 16 hin ver-
schwenkt, bis sich die Walzen 14, 16 im Wesentlichen
kraftübertragungsfrei, also ohne Erzeugung einer Ni-
plast berühren. Dieser Zustand kann beispielsweise von
einer Bedienungsperson mittels eines Papierstreifens
festgestellt werden, den sie in den Auftragsspalt 12 hält.
Bei stillstehenden Walzen 14, 16 ist der gesuchte Zu-
stand dann erreicht, wenn sich der Papierstreifen gera-
de noch durch den Auftragsspalt 12 hindurchziehen
lässt. Bei rotierenden Walzen kann das Erreichen des
gesuchten Zustands dadurch erkannt werden, dass die
Walzen 14, 16 beginnen, an dem Papierstreifen zu zup-
fen. Sobald der gesuchte Zustand erreicht ist, wird der
erste Anschlagkörper 38 mittels des Positionierglieds
42 wieder vorgefahren, bis er in Kontakt mit dem zwei-
ten Anschlagkörper 40 gelangt. Die Kontaktherstellung
wird mittels eines Sensors 62 detektiert, der beispiels-
weise ein Berührungssensor sein kann, aber auch ein
Kraftaufnehmer. Diese Position des ersten Anschlag-
körpers 38 wird sodann durch die Steuereinheit 30 ge-
speichert. Sie repräsentiert einen Wert des Achsab-
stands e, bei dem im Wesentlichen keine Andrückkraft
zwischen den Walzen 14, 16 übertragen wird, also den
Nullpunkt der Federkennlinie.
[0057] Nach Ermittlung des Kennlinien-Nullpunkts
muss mindestens ein weiterer Kennlinienpunkt bei einer
definierten Niplast aufgenommen werden. Dies kann
beispielsweise der Endpunkt der Federkennlinie sein,
bei dem eine maximale Niplast herrscht, für die das
Streichwerk bestimmt und ausgelegt ist. Zur Ermittlung
dieses weiteren Kennlinienpunkts wird erneut der erste
Anschlagkörper 38 mittels des Positionierglieds 42 zu-
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rückgefahren, bis er außer Reichweite des zweiten An-
schlagkörpers 40 ist. Sodann wird durch Aktivierung der
Kraftgeräteanordnung 26 eine solche Kraft in den La-
gerhebel 24 eingeleitet, dass die Walze 14 unter Erzeu-
gung einer Niplast gegen die Walze 16 gedrückt wird.
Durch theoretische Überlegungen unter Berücksichti-
gung der geometrischen Verhältnisse des Streichwerks
kann aus der von der Kraftgeräteanordnung 26 zur Ver-
fügung gestellten Kraft ohne Weiteres die im Auftrags-
spalt 12 herrschende Linienlast errechnet werden, je-
denfalls solange die Anschlagkörper 38, 40 außer Kon-
takt sind und zwischen ihnen keine Kraft übertragen
wird. Nachdem mittels der Kraftgeräteanordnung 26 ei-
ne definierte Niplast erzeugt ist, wird nun der erste An-
schlagkörper 38 mittels des Positionierglieds 42 wieder
zum zweiten Anschlagkörper 40 hin bewegt, bis er in
Kontakt mit letzterem gelangt. Die Kontaktherstellung
wird wiederum durch den Sensor 62 detektiert. Die Po-
sition, die der erste Anschlagkörper 38 im Moment der
Kontaktherstellung einnimmt, ist eine andere als bei der
Nullpunktbestimmung der Federkennlinie. Infolge der
gegenseitigen Anpressung der Walzen 14, 16 sind die
Walzenbezüge 128, 130 nämlich im Bereich des Auf-
tragsspalts 12 etwas abgeplattet, wodurch die Walzen
14, 16 im Vergleich zum Nullpunkt der Federkennlinie
etwas näher aufeinander zu gewandert sind. Dies be-
deutet, dass der Achsabstand e der Walzen 14, 16 nun-
mehr etwas geringer als im Kennlinien-Nullpunkt ist.
Auch diese Position des ersten Anschlagkörpers 38
wird durch die Steuereinheit 30 gespeichert, und zwar
in Verbindung mit der zugehörigen Niplast.
[0058] Es stehen nun zwei Kennlinienpunkte zur Ver-
fügung, anhand derer die Steuereinheit 30 die gesamte
Kennlinie gewünschtenfalls schrittweise interpolieren
kann. Selbstverständlich können auch mehr als zwei
Kennlinienpunkte in der Kalibrierungsphase aufgenom-
men werden. Insbesondere kann annähernd die ge-
samte Federkennlinie messtechnisch aufgenommen
werden. Ebenso versteht es sich, dass statt des Null-
und des Endpunkts der Federkennlinie zwei beliebige
andere, dazwischen liegende Kennlinienpunkte aufge-
nommen und zur Grundlage einer nachfolgenden Kenn-
linieninterpolation gemacht werden können.
[0059] Im Arbeitsbetrieb des Streichwerks wird von
der Kraftgeräteanordnung 26 vorzugsweise stets eine
solche Kraft zur Verfügung gestellt, dass dann, wenn
der erste Anschlagkörper 38 außer Kontakt mit dem
zweiten Anschlag körper 40 ist und folglich keine Kraft
über die Anschlagkörper 38, 40 übertragen wird, die Ni-
plast maximal und folglich der Achsabstand e minimal
ist. Soll eine geringere Niplast eingestellt werden, so be-
wirkt die Steuereinheit 30 auf Grundlage der im Spei-
cher 152 gespeicherten Kennliniendaten eine Verstel-
lung des ersten Anschlagkörpers 38 um ein entspre-
chendes Maß in Richtung zum zweiten Anschlagkörper
40. Hierdurch vergrößert sich der Achsabstand e zwi-
schen den Walzen 14, 16, so dass die Abplattung der
Walzenbezüge 128, 130 im Auftragsspalt 12 geringer

wird und die Niplast entsprechend abnimmt. Da die von
der Kraftgeräteanordnung 26 zur Verfügung gestellte
Kraft unverändert bleibt, wird der Differenzanteil zwi-
schen dieser zur Verfügung gestellten Kraft und der
über die Walzen 14, 16 übertragenen Kraft über die bei-
den Anschlagkörper 38, 40 übertragen. Die insgesamt
zur Verfügung gestellte Kraft verzweigt sich also in ei-
nen ersten Kraftübertragungsweg, der über die Walzen
14, 16 führt, und einen zweiten Kraftübertragungsweg,
der über die Anschlagkörper 38, 40 führt. Je weiter der
erste Anschlagkörper 38 in der Figur nach rechts vor-
bewegt wird, desto größer ist der über die Anschlagkör-
per 38, 40 übertragene Anteil an der insgesamt zur Ver-
fügung gestellten Kraft. Entsprechend geringer wird die
Niplast im Auftragsspalt 12. Eine gewünschte Niplast
kann demnach in einfacher Weise durch entsprechende
Justierung des ersten Anschlagkörpers 38 erhalten wer-
den.
[0060] Thermische Einflüsse, mechanische Verspan-
nungen sowie Kontaktschwingungen können dazu füh-
ren, dass sich der Achsabstand e im Arbeitsbetrieb des
Streichwerks ändert. Um solche Abstandsschwankun-
gen zu erkennen, kann ein Abstandssensor 64 vorge-
sehen sein; dessen Sensorsignale von der Steuerein-
heit 30 ausgewertet und bei Bedarf in entsprechende
Korrektursignale an das Positionierglied 42 umgesetzt
werden. Auf diese Weise kann eine Regelschleife ein-
gerichtet werden, die den Achsabstand e konstant auf
einem gewünschten Wert hält. Der Abstandssensor 64
kann beispielsweise ein optischer Sensor sein. Selbst-
verständlich sind auch andere Sensorprinzipien denk-
bar.
[0061] Falls der Sensor 62 eine Erfassung der über
die Anschlagkörper 38, 40 übertragenen Kraft erlaubt,
kann statt einer Abstandsregelung auch unmittelbar ei-
ne Kraftregelung eingerichtet werden. Da die über die
Anschlagkörper 38, 40 übertragene Kraft bei Kenntnis
der von der Kraftgeräteanordnung 26 insgesamt zur
Verfügung gestellten Kraft unmittelbar auf die Niplast im
Auftragsspalt 12 zurückschließen lässt, können auch
die Sensorsignale des Sensors 62 zur Regelung der Po-
sition des ersten Anschlagkörpers 38 verwendet wer-
den.
[0062] Die Baugruppe aus Positionierglied 42 und An-
schlagkörpern 38, 40 wird zweckmäßigerweise auf bei-
den axialen Seiten der Walzenpaarung 14, 16 vorgese-
hen sein, wobei jedes Positionierglied 42 vorzugsweise
unabhängig steuerbar ist. Auf diese Weise kann der
Achsabstand e auf beiden axialen Seiten unabhängig
voneinander eingestellt werden. Dies ermöglicht es, ei-
ne sich in axialer Richtung ändernde Linienlast im Auf-
tragsspalt 12 einzustellen, wenngleich in vielen Anwen-
dungsfällen eine konstante Linienlast erwünscht sein
wird. Zugleich ermöglicht dies, im Betrieb auftretende
Schwankungen des Achsabstands e, die möglicherwei-
se nur lokal auf einer axialen Seite auftreten, individuell
auszuregeln.
[0063] Es wird nun eine alternative Vorgehensweise
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zur Ermittlung der Federkennlinie beschrieben. Dabei
wird zunächst nur eine axiale Seite des Streichwerks
betrachtet, wenngleich der nachfolgende Prozess
selbstverständlich auf beiden axialen Seiten durchge-
führt wird. Diese alternative Vorgehensweise beginnt
damit, dass auf der betrachteten axialen Seite des
Streichwerks der dortige erste Anschlagkörper 38 mit-
tels des zugeordneten Positionierglieds 42 in eine vor-
dere, voll ausgefahrene Endlage gebracht wird. Sodann
wird die Walze 14 zur Walze 16 hin verschwenkt, bis der
zweite Anschlagkörper 40 an dem ersten Anschlagkör-
per 38 anschlägt. Die vordere Endlage des ersten An-
schlagkörpers 38 ist dabei derart, dass die Walzen 14,
16 sich einander nicht berühren, wenn die beiden An-
schlagkörper 38, 40 in gegenseitigem Anschlag sind.
Die Kraftgeräteanordnung 26 wird so angesteuert, dass
die von ihr auf den Lagerhebel 24 ausgeübte Kraft ma-
ximal ist. Unter maximaler Kraft wird dabei diejenige
Kraft verstanden, die die maximale Niplast zur Folge
hätte, wenn die Kraft allein über die Walzenpaare 14,
16 übertragen würde. Da jedoch bei voll ausgefahrenem
ersten Anschlagkörper 38 der über die Walzen 14, 16
führende Kraftübertragungsweg offen ist, wird die von
der Kraftgeräteanordnung 26 zur Verfügung gestellte
Kraft allein über die Anschlagkörper 38, 40 übertragen.
Der in diesem Kraftübertragungsweg angeordnete Sen-
sor 62 ist bei der hier beschriebenen alternativen Vor-
gehensweise als Kraftsensor ausgeführt. Der Kraftwert,
den er bei voll ausgefahrenem ersten Anschlagkörper
38 und maximaler Kraft der Kraftgeräteanordnung 26
detektiert, wird durch die Steuereinheit 30 gespeichert.
[0064] Die Walze 14 wird nun wieder zurückgefahren,
und durch Betätigung des Positionierglieds 42 wird der
erste Anschlagkörper in eine hintere, voll zurückgefah-
rene Endlage gebracht. Anschließend wird die Walze 14
wieder mit maximaler Kraft der Kraftgeräteanordnung
26 zur Walze 16 hin verschwenkt. Die hintere Endlage
des ersten Anschlagkörpers 38 ist so eingestellt, dass
der zweite Anschlagkörper 40 dabei nicht gegen den er-
sten Anschlagkörper 38 stößt. Im Auftragsspalt 12
herrscht deshalb maximale Niplast. Nun wird mittels des
Positionierglieds 42 der erste Anschlagkörper 38 vorge-
fahren, bis er in Kontakt mit dem zweiten Anschlagkör-
per 40 gelangt. Die Kontaktherstellung zwischen den
beiden Anschlagkörpern 38, 40 wird aus dem Signal des
Kraftsensors 62 festgestellt, beispielsweise dann, wenn
die Steuereinheit 30 eine Änderung der gemessenen
Kraft um eine vorbestimmten Wert feststellt. Die so er-
reichte Position des ersten Anschlagkörpers 38 wird ge-
speichert; sie stellt den Endpunkt der Federkennlinie
dar, bei dem maximale Niplast im Auftragsspalt 12
herrscht.
[0065] Durch Betätigung des Positionierglieds 42 wird
daraufhin der erste Anschlagkörper 38 weiter ausgefah-
ren. Dabei nimmt die über die Anschlagkörper 38, 40
übertragene Kraft zu. Wenn der erste Anschlagkörper
38 so weit ausgefahren ist, dass der Kraftsensor 62 den
zu Beginn gespeicherten Kraftwert anzeigt, wird das Po-

sitionierglied 42 gestoppt und die Stellung des ersten
Anschlagkörpers 38 gespeichert. Sie entspricht dem
Nullpunkt der Federkennlinie. Aus den so ermittelten
Null- und Endpunkten der Federkennlinie können dann
durch lineare Interpolation schrittweise mehrere Kenn-
linien-Zwischenpunkte berechnet werden.
[0066] Die vorstehend beschriebene alternative Vor-
gehensweise zur Ermittlung der Federkennlinie hat den
Vorteil, dass an der Kraftgeräteanordnung 26 keine un-
terschiedlichen Kräfte eingestellt werden müssen, son-
dern dass es genügt, lediglich die Maximalkraft an der
Kraftgeräteanordnung 26 einzustellen, um sowohl den
Kennlinien-Nullpunkt als auch den Kennlinien-End-
punkt zu ermitteln. Außerdem ist der zeitliche Aufwand
für die Kalibrierung des Streichwerks geringer, da nur
eine Umkehr der Verfahrrichtung des Positionierglieds
42 erforderlich ist.
[0067] Äußere Kräfte (z.B. Gewichtskräfte verschie-
dener Komponenten des Streichwerks, wie etwa einer
Farbzuleitung) können zu einer Schrägstellung der Wal-
zen 14, 16 relativ zueinander führen, zu deren Kompen-
sierung es erforderlich ist, dass die Kraftgeräteanord-
nung 26 auf den beiden axialen Seiten des Streichwerks
unterschiedliche Kräfte auf den Lagerhebel 24 ausübt.
Um solche äußeren Einflüsse bereits bei der Kalibrie-
rung zu berücksichtigen, kann die vorstehend beschrie-
bene alternative Vorgehensweise zur Ermittlung der Fe-
derkennlinie in folgender Weise abgewandelt werden.
Zu Beginn des Kalibrierungsprozesses werden die bei-
den ersten Anschlagkörper 38 auf beiden axialen Seiten
des Streichwerks in ihre vordere Endlage gefahren, und
die Kraftgeräteanordnung 26 wird so angesteuert, dass
sie auf beiden axialen Seiten des Streichwerks die glei-
che maximale Kraft bereitstellt. Sodann wird auf jeder
axialen Seite mittels des jeweiligen Kraftsensors 62 ge-
messen, welche Kraft für das jeweilige Paar von erstem
und zweiten Anschlagkörper 38, 40 übertragen wird. Ist
die erste Walze 14 exakt achsparallel zur zweiten Walze
16 ausgerichtet, so sind diese Kraftwerte gleich. Liegt
dagegen eine Schrägstellung der ersten Walze 14 rela-
tiv zur zweiten Walze 16 vor, so ergeben sich unter-
schiedliche Kraftwerte. Die beiden so ermittelten Kraft-
werte werden durch die Steuereinheit 30 gespeichert.
Sodann werden - wie zuvor - die ersten Anschlagkörper
38 in ihre hintere Endlage bewegt und aus dieser hinte-
ren Endlage bis zur Kontaktherstellung mit dem jeweils
zugehörigen zweiten Anschlagkörper 40 wieder ausge-
fahren. Anschließend wird der erste Anschlagkörper 38
auf derjenigen axialen Seite, auf der anfangs der grö-
ßere Kraftwert gemessen wurde, so lange in Richtung
auf seine vordere Endlage ausgefahren, bis sich zwi-
schen den von den Kraftsensoren 62 gemessenen
Kraftwerten eine Differenz einstellt, die gleich der Diffe-
renz zwischen den anfänglich gemessenen und gespei-
cherten Kraftwerten ist. Sobald dieser Zustand erreicht
ist, ist die ungleichmäßige gegenseitige Anpressung der
Walzen 14, 16, die durch die ursprüngliche Kraftdiffe-
renz hervorgerufen wurde, ausgeglichen. Es wird nun
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die Stellung jedes der ersten Anschlagkörper 38 gespei-
chert; sie entspricht der maximalen Niplast.
[0068] Sodann werden beide ersten Anschlagkörper
38 gemeinsam in Richtung zu ihrer vorderen Endlage
bewegt, bis die Kraftsensoren 62 den für die jeweilige
axiale Seite ursprünglich gespeicherten Kraftwert an-
zeigen. Die beiden Positionierglieder 42 werden dann
gleichzeitig gestoppt und ihre Stellung bzw. diejenige
der ersten Anschlagkörper 38 als Null-Niplast, d.h. als
Kennlinien-Nullpunkt definiert und gespeichert.
[0069] Im vorliegenden Beispielfall wurde davon aus-
gegangen, dass die Kraftgeräteanordnung 26 kraftge-
steuert ist. Wenn jedoch eine Weg-gesteuerte Ausfüh-
rungsform der Kraftgeräteanordnung 26 gewählt wird,
beispielsweise unter Verwendung eines Spindelan-
triebs, so kann auf die Anschlagkörper 38, 40 und das
Positionierglied 42 verzichtet werden und ein ge-
wünschter Achsabstand e stattdessen unmittelbar mit
Hilfe der Kraftgeräteanordnung 26 eingestellt werden.
In diesem Fall wäre nur ein Kraftübertragungsweg vor-
handen, der über die Walzen 14, 16 führt. Demgegen-
über hat die Vorsehung mindestens eines weiteren
Kraftübertragungswegs, wie er im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel durch das Positionierglied 42 und die An-
schlagkörper 38, 40 gebildet wird, den Vorteil, dass das
Streichwerk insgesamt steifer und damit weniger anfäl-
lig gegen Schwingungen gemacht werden kann.
[0070] Zusammenfassend ermöglicht die Erfindung
eine sehr präzise Einstellung einer gewünschten Ni-
plast, insbesondere auch dann, wenn diese vergleichs-
weise gering ist. Durch die hohe Präzision der Niplast-
einstellung lässt sich unabhängig vom Walzendurch-
messer, von der Walzenbezugdicke, von der Walzen-
härte und von eventuellen Verspannungen ein qualitativ
hochwertiges Streichergebnis erzielen, wobei die hohe
Präzision der Niplasteinstellung dazu beiträgt, Kontakt-
schwingungen zwischen den Walzen gering zu halten.
Die Möglichkeit, auch sehr niedrige Niplasten präzise
einzustellen, hilft darüber hinaus, das sogenannte "Mi-
sting" zu verringern, das ein nebelartiges Sprühen der
Streichfarbe am Auslauf des Auftragsspalts bezeichnet
und das Streichergebnis beeinträchtigen kann.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum gegenseitigen Andrücken zweier
achsparallel angeordneter, aneinander annäherba-
rer Walzen (14, 16) in einem Streichwerk zum flä-
chigen Auftragen eines flüssigen bis pastösen Auf-
tragsmediums auf eine laufende Materialbahn (10),
insbesondere aus Papier oder Karton, umfassend

- Krafterzeugungsmittel (26) zur Bereitstellung
einer Kraft, welche zumindest teilweise in ei-
nem über die Walzen (14, 16) verlaufenden
Kraftübertragungsweg unter Erzeugung einer
Andrückkraft zwischen den Walzen (14, 16)

übertragbar ist, und
- Sensormittel (36; 36a; 36b) zur Erfassung der

Andrückkraft zwischen den Walzen (14, 16),

dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) in dem von den Krafterzeugungsmit-
teln (26) über die Walzen (14, 16) verlaufenden
Kraftübertragungsweg außerhalb von Walzenkör-
pern der beiden Walzen (14, 16) angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die von den
Krafterzeugungsmitteln (26) bereitgestellte Kraft
auf den über die Walzen (14, 16) verlaufenden
Kraftübertragungsweg und mindestens einen wei-
teren Kraftübertragungsweg verzweigt und dass
die Sensormittel (36) in dem über die Walzen (14,
16) verlaufenden Kraftübertragungsweg nach des-
sen Abzweigung von dem weiteren Kraftübertra-
gungsweg angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verhältnis der
über die verschiedenen Kraftübertragungswege
übertragenen Kräfte veränderbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem weiteren
Kraftübertragungsweg Anschlagmittel (38, 40) an-
geordnet sind, welche zur Veränderung des Ver-
hältnisses der über die verschiedenen Kraftübertra-
gungswege übertragenen Kräfte verstellbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen Sensor (36) um-
fassen, welcher bezogen auf die Kraftübertra-
gungsrichtung des über die Walzen (14, 16) verlau-
fenden Kraftübertragungswegs vor dem Walzen-
körper einer erstfolgenden (14) der beiden Walzen
(14, 16) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen Sensor (36) um-
fassen, welcher bezogen auf die Kraftübertra-
gungsrichtung des über die Walzen (14, 16) verlau-
fenden Kraftübertragungswegs nach dem Walzen-
körper einer zweitfolgenden (16) der beiden Walzen
(14, 16) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen vor dem Walzen-
körper der erstfolgenden Walze (14) angeordneten
Sensor (36) und mindestens einen nach dem Wal-
zenkörper der zweitfolgenden Walze (16) angeord-
neten Sensor (36) umfassen.
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8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass eine (16) der bei-
den Walzen (14, 16) an einem Ständer (22) relativ
zu diesem ortsfest, jedoch drehbar gelagert ist,
dass an dem Ständer (22) ein die andere Walze (14)
drehbar lagernder Lagerhebel (24) angebracht ist,
welcher zur gegenseitigen Annäherung der beiden
Walzen (14, 16) relativ zu dem Ständer (22) ver-
schwenkbar ist, und dass die Krafterzeugungsmit-
tel (26) an dem Lagerhebel (24) angreifen.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen Sensor (36) um-
fassen, welcher an dem Lagerhebel (24) oder dem
Ständer (22) angebracht ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen Sensor (36b) um-
fassen, welcher in einem Lagerbereich einer der
Walzen (14a) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (36b)
an einem Lagerzapfen (48a) der betreffenden Wal-
ze (14a) angebracht ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass ein einen Lager-
zapfen (48a) der betreffenden Walze (14a) um-
schließendes Wälzlager (52a) mit dem Sensor ver-
sehen ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor in das
Wälzlager (52a) integriert ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor an ei-
nen Außenring (42a) des Wälzlagers (52a) ange-
baut ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor an ei-
nem Lagergehäuse (50a) angebracht ist, in wel-
chem ein einen Lagerzapfen (48a) der betreffenden
Walze (14a) umschließendes Wälzlager (52a) auf-
genommen ist.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) mindestens einen Sensor umfassen,
welcher in einem gesondert hergestellten Sensor-
modul (36a) untergebracht ist, wobei dieses Sen-
sormodul (36a) zwischen den Ständer oder den La-
gerhebel (24a) und einen Lagerbausatz (46a) für ei-
nen Lagerzapfen (48a) der an dem Ständer bzw.

dem Lagerhebel (24a) gehaltenen Walze (14a) ein-
gebaut ist.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sensormittel
(36; 36a; 36b) zur Kraftsensierung mindestens ein
zug- oder/und druckempfindliches Element, insbe-
sondere einen Dehnungsmessstreifen, umfassen.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 17,
gekennzeichnet durch eine auf die Sensormittel
(36; 36a; 36b) ansprechende und die Krafterzeu-
gungsmittel (26) steuernde elektronische Steuer-
einheit (30), welche zur geregelten Aufrechterhal-
tung eines vorbestimmten Sollwerts der Andrück-
kraft zwischen den Walzen (14, 16) eingerichtet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Krafterzeu-
gungsmittel (26) im Bereich beider axialer Enden
der Walzenpaarung (14, 16) je mindestens ein un-
abhängig steuerbares, insbesondere hydrauli-
sches Kraftgerät (28) umfassen und die Sensormit-
tel (36; 36a; 36b) zur voneinander unabhängigen
Erfassung der Andrückkraft in beiden axialen End-
bereichen der Walzenpaarung (14, 16) ausgebildet
sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit
(30) zur derartigen Steuerung der Kraftgeräte (28)
eingerichtet ist, dass über die axiale Erstreckung
der Walzenpaarung (14, 16) eine im wesentlichen
konstante Linienpressung zwischen den Walzen
(14, 16) resultiert.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn
(10) zwischen den beiden Walzen (14, 16) hin-
durchgeführt ist und mindestens eine der Walzen
(14, 16) zum Transfer des Auftragsmediums auf die
Materialbahn (10) dient.
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