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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Mehrwalzenkalanders mit einem Walzensta-
pel aus mehreren Walzen und zwischen benachbarten
Walzen gebildeten Nips, bei dem man eine Bahn in Ab-
hangigkeit von einer gewlinschten Oberflachenqualitat
entweder durch mehrere Nips des Kalanders oder nur
durch einen Endnip leitet. Ferner betrifft die Erfindung
einen Kalander mit einem Walzenstapel aus mehrere
Walzen und zwischen benachbarten Walzen gebildete
Nips, und mit einer Temperiereinrichtung, bei dem ein
von einer Endwalze und einer Zwischenwalze begrenz-
ter Endnip durch eine harte Walze mit einer
Anschlufanordnung fiir die Temperiereinrichtung und ei-
ne weiche Walze gebildet ist, und mit Mitteln zum Fest-
halten der den Endnip begrenzenden Zwischenwalze.
[0002] Ein derartiges Verfahren und ein derartiger Ka-
lander sind beispielsweise aus DE 202 00 584 U1 be-
kannt. Ein derartiger Kalander dient hauptséachlich dazu,
eine Papierbahn zu satinieren. Bei dieser Satinage wird
die Papierbahn einerseits verdichtet, erhalt aber ande-
rerseits auch bestimmte Oberflacheneigenschaften. Ins-
besondere méchte man durch die Behandlung der Pa-
pierbahn in einem derartigen Kalander die Glatte der Pa-
pierbahn beeinflussen kdnnen.

[0003] Inerster Ndherung kann man davon ausgehen,
daf} die Glatte um so besser wird, je mehr Nips an der
Satinage beteiligt sind. Es gibt aber auch Papiersorten,
bei denen eine hohe Glatte nicht benétigt wird oder sogar
nicht erwiinscht ist.

[0004] In Abhangigkeit von der Papiersorte verwendet
man also entweder einen Multi-Nip-Betrieb, bei dem die
Bahn durch mehrere Nips geleitet wird, ohne einen Sin-
gle-Nip-Betrieb, bei dem die Bahn lediglich in einem ein-
zelnen Nip behandelt wird. Dieser Nip ist dann zwischen
einer Endwalze und der benachbarten Zwischenwalze
angeordnet. Diese Zwischenwalze kann festgelegt wer-
den, damit bei der Single-Nip-Betriebsweise die verblei-
benden Zwischenwalze und die verbleibende Endwalze
nicht "leer" also ohne Bahn im Nip, mitdrehen missen.
[0005] Auch die Behandlung in einem einzelnen Nip
bewirkt in manchen Fallen aber ein zu grofRe Glatte. Bei
der sogenannten "Matt-Satinage" méchte man die Bahn
zwischen zweiweichen Walzen behandeln kénnen. Hier-
zu istin der Regel ein getrennter Matt-Kalander erforder-
lich, der als zusatzliches Aggregat Kosten verursachtund
Bauraum benétigt.

[0006] Es sind auch Superkalander bekannt, bei de-
nen etwa in der Mitte ein sogenannter Wechselnip aus
zwei weichen Walzen gebildet ist. Wirde man diesen
Wechselnip zur Mattsatinage verwenden, dann mf3ten
alle Walzen im Betrieb sein, also auch die Ober- und
Unterwalze und die Gbrigen Zwischenwalzen, obwohl sie
nicht am Satinageprozel} beteiligt sind. Dies fiihrt zu ei-
nem unnotigen Verschlei} der Walzenoberflachen und
erhéhtem Energieverbrauch. Eine derartige Betriebswei-
se ist also in der Regel nicht erwilinscht.
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[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Behandlungsmdglichkeiten in einem Mehrwalzenkalan-
der zu erweitern.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dafl man bei
ausschlieRlicher Verwendung von einem Endnip den
Endnip entweder durch eine harte Walze und eine wei-
che Walze begrenzt oder die harte Walze gegen eine
weiche Walze austauscht und den Endnip durch zwei
weiche Walzen begrenzt, wobei zur Warmeabfuhr aus
der ausgetauschten weichen Walze man die ausge-
tauschte weiche Walze an die gleiche Temperiereinrich-
tung anschlief3t, an die auch die ausgetauschte harte
walze zur Beheizung der ausgetauschten harten Walze
angeschlossen war, und die Temperiereinrichtung mit ei-
ner Temperierleistung betreibt, die vom Typ der ausge-
tauschten Walze abhangt.

[0009] Mitdieser Ausgestaltung haltman den Aufwand
fir den Wechsel zwischen einer Mattsatinage-Betriebs-
weise, bei der die Bahn zwischen zwei weichen Walzen
satiniert wird, und einer anderen Betriebsweise, bei der
die Bahn zwischen einer harten Walze und einer weichen
Walze satiniert wird, vergleichsweise klein. Die harte
Walze ist in der Gberwiegenden Zahl der Falle beheizt,
weil eine erhdhte Temperatur bei einer Papierbahn zu
einer verbesserten Glatte an der Oberflache fiihrt. Eine
Temperiereinrichtung fur die Heizwalze ist also vorhan-
den. Die Temperiereinrichtung arbeitet im Betrieb so,
daR der harten Walze ein Warmetragermedium mit einer
erhoéhten Temperatur zugeflhrt wird. Man kann nun die
gleiche Temperiereinrichtung verwenden, um Warme
abzufiihren, die sich beim Betrieb der weichen Walze
ergibt. Diese Warme entsteht hauptsachlich durch die
Walkarbeit des elastischen Belags der weichen Walze.
Hierzu kann man das gleiche Warmetragerfluid verwen-
den.

[0010] Die Aufgabe dieses Warmetragerfluids hat sich
aber gedndert. Man méchte nicht mehr Warme in die
Walze einfiihren, sondern Warme aus der \Walze heraus
transportieren. Durch die gemeinsame Verwendung der
Temperiereinrichtung fir beide Betriebsweisen wird also
das Problemvermieden, daf} sich die ausgetauschte wei-
che Walze zu stark erwarmt. Die Temperiereinrichtung,
die zum Beheizen der harten Walze verwendet wird, hat
zwar vielfach bereits eine Kihlstufe, um die heille Walze
vor dem Ausbauen abkihlen zu kdnnen. Die hier abzu-
fiihrenden Warmemengen sind jedoch relativ klein. Das
Abkuhlen darf nicht zu schnell erfolgen, um thermische
Spannungen in der harten Walze beim Abkuhlen zu ver-
meiden. Auch wird die Temperiereinrichtung zum Kuhlen
bislang nur fir relativ kurze Zeitrdume verwendet, nicht
jedoch zum Dauerbetrieb. Erfindungsgemaf ist hinge-
genvorgesehen, dafl man die Temperiereinrichtung zum
Warmeabtransport auch im normalen Satinagebetrieb
verwenden kann.

[0011] Hierbei ist bevorzugt, da® man mit dem Aus-
tausch der Walze die Betriebsweise der Temperierein-
richtung umschaltet. Hierzu kénnen beispielsweise an
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der Walze Umschaltmittel vorhanden sein, die die Tem-
periereinrichtung beim Einbau automatisch umschalten.
Unter derartigen Umschaltmitteln sind auch Kennungen
zu verstehen, die an der Walze angeordnet und die von
einer Erkennungseinrichtung automatisch erkannt wer-
den kdnnen, wobei die Erkennungseinrichtung dann den
Betrieb der Temperiereinrichtung steuert.

[0012] Vorzugsweise stellt man an der ausgetausch-
ten Walze eine Schabereinrichtung in Abhangigkeit vom
Typ der ausgetauschten Walze ein. Die Betriebsparame-
ter der Schabereinrichtung, beispielsweise Klingenwin-
kel und Kingenbelastung, werden dann an die Oberfla-
che der zu reinigenden Walze angepalt. In der Regel
wird man bei einer weichen Walze mit einem elastischen
Belag den Anpref3druck der Klinge absenken. Auch hier
kann vorgesehen sein, dal diese Einstellung automa-
tisch beim Austausch der Walze erfolgt.

[0013] Bevorzugterweise betreibt man die Temperier-
einrichtung mit Ol. Ol ist in der Lage, sowohl groRere
Warmemengen in die Walze hineinzutransportieren,
wenn es sich um eine harte, beheizte Walze handelt, als
auch Warme aus der Walze abzutransportieren, wenn
es sich um eine weiche Walze handelt.

[0014] Die Aufgabe wird bei einem Kalander der ein-
gangs genannten Art dadurch gelést, daR® eine weiche
Austauschwalze vorgesehen ist, die eine Anschluf3an-
ordnung fur die Temperiereinrichtung aufweist, die der
Anschluf3anordnung der den Endnip begrenzenden har-
ten Walze geometrisch entspricht und die Temperierein-
richtung flr die Beheizung der harten Walze und die War-
meabfuhr aus der weichen Austauschwalze ausgelegt
ist.

[0015] Mit einem derartigen Kalander kann man nun,
wie oben ausgeflhrt, eine Bahn, insbesondere eine Pa-
pierbahn, sowohl matt satinieren, in dem man zwei wei-
chen Walzen verwendet, als auch "normal” satinieren,
wobei man in dem Endnip eine harte, beheizte Walze
und eine weiche Walze verwendet. Da die harte, beheizte
Walze und die Austauschwalze, die man anstelle dieser
harten, beheizten Walze verwenden kann, die gleiche
geometrische AnschluRanordnung haben, ist es pro-
blemlos mdglich, sie an die gleiche Temperiereinrichtung
anzuschlielen, ohne dal zusétzliche Umbaumafnah-
men erforderlich waren. Da man die Temperiereinrich-
tung sowohl zur Warmezufuhr an die harte, beheizte Wal-
ze als auch zur Warmeabfuhr aus der weichen Walze
verwenden kann, ist auch hier ein Umbau nicht erforder-
lich. Der Aufwand fur den Wechsel zwischen verschie-
denen Satinage-Betriebsweisen wird also relativ klein-
gehalten.

[0016] Vorzugsweise weisen die weiche Aus-
tauschwalze und die austauschbare harte Walze Um-
schaltmittel auf, die die Temperiereinrichtung auf die zum
Betrieb der jeweiligen Walze geeignete Betriebsweise
umstellen. Dadurch ist es mdglich, die Betriebsweise au-
tomatisch umzustellen. Es besteht also nicht die Gefahr,
daR die Temperiereinrichtung versehentlich die weiche
Walze beheizt oder die harte Walze kiihlt. Damit wird das
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Risiko von Stérungen kleingehalten, die sich aus einer
unzutreffenden Temperierung der jeweiligen Walzen er-
geben.

[0017] Vorzugsweise ist die den Endnip begrenzende
Zwischenwalze als harte Walze ausgebildet. Man ver-
wendet also als Endwalze eine weiche Walze, die zudem
als Durchbiegungseinstellwalze ausgebildetist. Die Aus-
tauschwalze kann dann kostengtinstiger ausgefiihrt wer-
den. Bevorzugterweise ist an der den Endnip begrenzen-
den harten Walze eine Schaberanordnung (25) angeord-
net, deren Betriebsparameter derart einstellbar sind, daf}
die Schaberanordnung entweder an der harten Walze
(10) oder an der weichen Austauschwalze (30) angeord-
net werden kann. Man kann dann sowohl bei der Ver-
wendung einer harten Walze als auch bei der Verwen-
dung einer weichen Walze eine Schaberanordnung ver-
wenden, um die Oberflache der jeweiligen Walze im Be-
trieb zu reinigen. Dadurch, daR die Betriebsparameter,
beispielsweise Klingenbelastung und Klingenwinkel, in
Abhangigkeit vom eingebauten Walzentyp einstellbar
sind, ist eine Umstellung zwischen unterschiedlichen Be-
triebsweisen auf einfache Weise méglich.

[0018] Bevorzugterweise ist ein Bahnverlauf durch
beide Endnips vorgesehen und beide die Endnips be-
grenzenden harten Zwischenwalzen sind gegen eine
weiche Walze austauschbar. Damit ist eine Mattsatina-
ge-Betrieb in zwei Nips mdglich, ndmlich in den beiden
Endnips. Beide austauschbaren Zwischenwalzen lassen
sich an die Temperiereinrichtung anschliefen, um bei
der Verwendung einer harten Walze Warme zuzufiihren
und bei der Verwendung einer weichen Walze Warme
abzuflhren.

[0019] Vorzugsweise verlauft der Bahnverlauf durch
alle Nips des Kalanders, wobei alle Nips bis auf die End-
nips gedffnet sind. Damit wird einerseits der "normale"
Bahnverlauf beibehalten, man kann also sédmtliche Leit-
mittel und Zusatzaggregate, wie Befeuchtungseinrich-
tungen, wie bisher auch verwenden. Andererseits wer-
den die nicht am Satinagevorgang beteiligten Walzen
geschont. Erforderlich ist es lediglich, die den Endwalzen
benachbarte harte und beheizten Zwischenwalzen ge-
gen weiche Walzen auszutauschen.

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 einen Kalander in einer ersten Betriebsweise,

Fig.2 den Kalander in einer zweiten Betriebsweise,

Fig. 3  den Kalander in einer dritten Betriebsweise,

Fig.4 den Kalander in einer vierten Betriebsweise
und

Fig. 5 eine Darstellung austauschbarer Walzen.

[0021] Fig. 1 zeigt einen Kalander 1 mit zehn Walzen
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2-11. Von den Walzen 2-11 sind die am Ende des Wal-
zenstapels angeordneten Walzen 2, 11 als Durchbie-
gungseinstellwalzen ausgebildet, die mit nur schema-
tisch dargestellten Stiitzelementen 12, 13 versehen sind.
Die Walzen 2, 4, 6, 7, 9, 11 sind als weiche Walzen aus-
gebildet, d.h. sie weisen einen nicht ndher dargestellten
elastischen Belag an ihrer Oberflache auf. Die Walzen
3, 5, 8, 10 sind als harte, beheizte Walzen ausgebildet.
Dies ist durch eine Schraffur kenntlich gemacht. Die har-
ten, beheizten Walzen stehen mit einer in Fig. 5 darge-
stellten Temperiereinrichtung (in den Fig. 1 bis 4 nicht
dargestellt) in Verbindung. Die Temperiereinrichtung
fuihrt den harten, beheizten Walzen 3, 5, 8, 10 Warme
zu, so daB ihre Oberflachentemperatur angehoben wird.
Man strebt Oberflachentemperaturen im Bereich von 60
bis 120°C an.

[0022] Zwischen den Walzen 2-11 sind Nips 14-22
ausgebildet, durch die eine Papierbahn 23 gefihrt ist.
Hierbei sind die Nips 14-17 und 19-22 als "weiche" Nips
ausgebildet, die zwischen einer harten, beheizten Walze
3, 5, 8, 10 und einer weichen Walze 2, 4, 6, 7, 9, 11 mit
einem elastischen Oberflaichenbezug gebildet sind. In
diesen Nips 14-17, 19-22 wird die Papierbahn 23 geglat-
tet. Ein Wechselnip 18, der durch zwei weichen Walzen
6, 7 gebildet ist, ist vorgesehen, um beide Seiten der
Papierbahn an harten Walzen 3, 5 bzw. 8, 10 anliegen
zu lassen.

[0023] Der Kalander 1 istalso als "klassischer" Super-
kalander ausgebildet, der in der Betriebsweise nach Fig.
1 "normal" betrieben wird. In dieser normalen Betriebs-
weise wird die Papierbahn 23 durch séamtliche Nips 14-22
geflhrt und Gberall (mit Ausnahme des Wechselnips 18)
geglattet.

[0024] Eine derartige Glattesteigerung der Papier-
bahn 23 kann unerwiinscht sein. Es ist daher auch még-
lich, wie bei der Betriebsweise nach Fig. 2 zu erkennen,
die Papierbahn 23 nur durch den letzten Nip 22 zu flihren,
der zwischen der unteren Endwalze 11 und der dieser
Endwalze benachbarten harten Zwischenwalze 10 ge-
bildet ist. Da im folgenden hauptséachlich die letzte Zwi-
schenwalze 10, also die vorletzte Walze im Walzensta-
pel, besprochen wird, ist an dieser Walze eine Schaber-
anordnung 24 dargestellt, die eine Schaberklinge 25 auf-
weist, die unter einem vorbestimmten Winkel und einem
vorbestimmten Anpref3druck an der Oberflache der Wal-
ze 10 anliegt. Auch die anderen Walzen kénnen mit
Schaberanordnungen versehen sein.

[0025] Um zu ermdglichen, dak die Druckbeaufschla-
gung der Papierbahn 23 nur im Nip 22 erfolgt, nicht je-
doch in den Ubrigen Nips 14-21, kann die letzte Zwi-
schenwalze 10 festgelegt oder festgehalten werden.
Hierzu ist ein verstellbarer Anschlag 26 vorgesehen, der
beispielsweise als hydraulisch betéatigte Kolben-Zylin-
der-Anordnung ausgebildet ist und der auf ein Ende 27
eines zweiarmigen Hebels 28 wirkt, an dessen anderen
Ende 29 die letzte Zwischenwalze 10 angeordnet ist.
[0026] Aufgrund des Anschlags 26 kann die letzte Zwi-
schenwalze 10 so festgehalten werden, dal eine Druck-
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beaufschlagung der Bahn 23 im Nip 22 durch die untere
Endwalze 11 mdglich ist, ohne daR die tibrigen Walzen
2-9 zur Unterstutzung der letzten Zwischenwalze 10 ver-
wendet werden missen. Dementsprechend kdnnen die
Ubrigen Nips 14-21 gedffnet bleiben, wie dies in Fig. 2
dargestellt ist.

[0027] Fig. 2 zeigt also einen sogenannten "Single-
Nip"-Betrieb, bei dem die Papierbahn 23 nur in einem
Nip 22 gegléattet wird.

[0028] Selbst eine derartige Glattung kann eine zu
starke Glattesteigerung bewirken. Man sieht daher fiir
den Kalander 1 eine Austauschwalze 30 vor, die, wie
dies aus Fig. 3 zu erkennenist, an der Position der letzten
Zwischenwalze 10 eingebaut worden ist. Bei der Aus-
tauschwalze 30 handelt es sich um eine weiche Walze.
Dementsprechend wird die Papierbahn 23 im letzten Nip
22 zwischen zwei weichen Walzen 11, 30 satiniert.
[0029] Die weiche Walze 30 wird ebenfalls durch die
Schaberanordnung 24 gereinigt, wobei vorgesehen ist,
daR man die Betriebsparameter der Schaberanordnung
24 verandert und an die Oberflache der weichen Walze
30 anpaldt. Insbesondere wird man den Anpref3druck der
Schaberklinge 25 vermindern und gegebenenfalls auch
den Anstellwinkel andern.

[0030] Auch die weiche Walze 30 wird durch den An-
schlag 26 festgehalten, so daR tber die Walze 11 eine
Druckbeaufschlagung der Papierbahn 23 im letzten Nip
22 moglich ist, ohne daR die anderen Walzen mitdrehen
mussen.

[0031] Fig. 4 zeigt nun eine vierte Betriebsweise, bei
der die Papierbahn 23 durch den Kalander in genau der
gleichen Weise geflihrt wird, wie dies in Fig. 1 dargestellt
worden ist. Allerdings sind hier nur der erste Nip 14 und
der letzte Nip 22 geschlossen. Die lbrigen Nips 15-21
sind gedffnet. Die an diesen Nips beteiligten Walzen 4-9
kénnen mitdrehen, werden aber nicht durch Druck bela-
stet.

[0032] An der Position der letzten Zwischenwalze 10
(Fig. 1) ist auch bei der Betriebsweise nach Fig. 4 die
weiche Walze 30 eingebaut. Auch an der Position der
oberen beheizten harten Zwischenwalze 3 ist eine wei-
che Walze 31 eingesetzt. Die weiche Walze 31 bildet
zusammen mit der oberen weichen Endwalze 2 ebenfalls
einen Weich-weichen-Nip.

[0033] Auch die obere weiche Zwischenwalze 31 ist
mit einer Schaberanordnung 32 versehen, die die Ober-
flache der weichen Zwischenwalze 31 im Betrieb abrei-
nigt.

[0034] Der Austausch einer harten Walze 3, 10 gegen
eine weiche Walze 31, 30 ist problemlos dadurch még-
lich, dal beide Walzen die gleiche AnschluRgeometrie
haben, wie dies in Fig. 5 schematisch dargestellt ist.
[0035] InFig. Sistdie harte Walze 10 Gber Anschlisse
43, 44, die im Zapfen 45 ausgebildet sind, an eine Tem-
periereinrichtung 32 angeschlossen, die eine Heizein-
richtung 33 und eine Kihleinrichtung 34 aufweist. Eine
Pumpe 35 ist vorgesehen, um ein Warmetragerfluid, im
vorliegenden Fall Ol, aus einer an den AnschluB® 43 an-
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geschlossenen Riicklaufleitung 36 der Heizeinrichtung
33 und der Kihleinrichtung 34 zuzufiihren. Die Heizein-
richtung 33 und die Kihleinrichtung 34 sind, wie dies
bekannt ist, als Warmetauscher ausgebildet.

[0036] Ein Ventil 37 ist vorgesehen, um einen Vorlauf-
anschluf3 38 der Walze 10, der mit dem Anschlu} 44
verbunden ist, entweder mit der Heizeinrichtung 33 oder
mit der Kihleinrichtung 34 zu verbinden. Die Verbindung
erfolgt in Abhangigkeit von der Art der Walze, die an der
Position der unteren Zwischenwalze 10 eingebaut wird.
Wenn es sich dabei, wie in Fig. 5 dargestellt, um eine
harte Walze 10 handelt, wird die Walze 10 mit der Heiz-
einrichtung 33 verbunden, so daR der Walze 10 eine vor-
bestimmte Warmemenge zugefihrt wird, die zu einer
Temperaturerhdhung der Oberflache flihrt.

[0037] Die Walze 10 ist mit einem Geber 39 versehen,
der von einem Sensor einer Steuereinrichtung 40 abge-
tastet werden kann. Die Steuereinrichtung 40 steuertdas
Ventil 37 einerseits und die Schaberanordnung 24 an-
dererseits, d.h. die Steuereinrichtung 40 stellt den An-
preRdruck und den Anstellwinkel der Schaberklinge 25
in Abhangigkeit von der Art der Walze ein.

[0038] Fig. 5 zeigt ebenfalls, dal’ die weiche Walze 30
mit dem elastischen Belag 41 an der Oberflache bereit-
gehalten wird, um gegen die Walze 10 ausgetauscht zu
werden. Die weiche Walze 30 weist die gleiche An-
schluRgeometrie mit den Anschliissen 43, 44 und dem
Zapfen 45, wie die harte 10, aber einen anderen Geber
42 auf, der ebenfalls vom Sensor der Steuereinrichtung
40 erkannt werden kann. Wenn die Steuereinrichtung 40
erkennt, dall eine weiche Walze eingesetzt wird, dann
wird das Ventil 37 umgeschaltet, um die Walze 30 mit
der Kihleinrichtung 34 zu verbinden. Mit Hilfe der Kiihl-
einrichtung wird Warmetragerfluid durch die Walze 30
gepumpt, um Warme, die im Betrieb entsteht, abzutrans-
portieren. Die Warme entsteht beispielsweise durch die
Walkarbeit des elastischen Belages 41.

[0039] Wiein Fig. 5 zu erkennen ist, weisen die harte
Walze 10 und die weiche Walze 30 die gleiche
Anschlufigeometrie fur die Temperiereinrichtung 32 auf.
Man muf also lediglich die weiche Walze 30 anstelle der
harten Walze 10 (oder umgekehrt) einbauen, um eine
andere Betriebsweise des Kalanders 1 realisieren zu
kdénnen.

[0040] Die Darstellung der Fig. 5 ist stark schemati-
siert. Naturlich ist es auch méglich, mit der Kihleinrich-
tung 34 die harte Walze 10 zu kiihlen, wenn dies bei-
spielsweise vor einem Ausbau erforderlich sein sollte.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Mehrwalzenkalan-
ders mit einem Walzenstapel aus mehreren Walzen
(2-11) und zwischen benachbarten Walzen gebilde-
ten Nips (14-22), bei dem man eine Bahn (23) in
Abhangigkeit von einer gewiinschten Oberflachen-
qualitatentweder durch mehrere Nips des Kalanders
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oder nur durch einen Endnip (22) leitet, dadurch
gekennzeichnet, daB man bei ausschlieRlicher
Verwendung von einem Endnip (22) den Endnip (22)
entweder durch eine harte Walze (10) und eine wei-
che Walze (11) begrenzt oder die harte Walze (10)
gegen eine weiche Walze (30) austauscht und den
Endnip (22) durch zwei weiche Walzen (11, 30) be-
grenzt, wobei zur Warmeabfuhr aus der ausge-
tauschten weichen Walze (30) man die ausge-
tauschte weiche Walze (30) an die gleiche Tempe-
riereinrichtung (32) anschlie3t, an die auch die aus-
getauschte harte Walze (10) zur Beheizung der aus-
getauschten harten Walze (10) angeschlossen war,
und die Temperiereinrichtung (32) mit einer Tempe-
rierleistung betreibt, die vom Typ der ausgetausch-
ten Walze (10, 30) abhangt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man mit dem Austausch der Walze
(10, 30) die Betriebsweise der Temperiereinrichtung
(32) umschaltet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man an der ausgetauschten
Walze (10, 30) eine Schabereinrichtung (25) in Ab-
hangigkeit vom Typ der ausgetauschten Walze (10,
30) einstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Temperier-
einrichtung (32) mit Ol betreibt.

Kalander mit einem Walzenstapel aus mehreren
Walzen (2-11) und zwischen benachbarten Walzen
gebildete Nips (14-22), und mit einer Temperierein-
richtung (32), bei dem ein von einer Endwalze (2,
11) und einer Zwischenwalze (3, 10) begrenzter
Endnip (14, 22) durch eine harte Walze (3, 10) mit
einer AnschluRanordnung fiir die Temperiereinrich-
tung (32) und eine weiche Walze (2, 11) gebildet ist,
und mit Mitteln (26) zum Festhalten der den Endnip
(14, 22) begrenzenden Zwischenwalze (3, 10) da-
durch gekennzeichnet, daB eine weiche Aus-
tauschwalze (30) vorgesehen ist, die eine
AnschlufRanordnung (43, 44) fiur die Temperierein-
richtung (32) aufweist, die der Anschluf3anordnung
der den Endnip begrenzenden harten Walze (3, 10)
geometrisch entspricht und die Temperiereinrich-
tung (32) fiir die Beheizung der harten Walze (3, 10)
und die Warmeabfuhr aus der weichen Aus-
tauschwalze (30) ausgelegt ist.

Kalander nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die weiche Austauschwalze (30) und die
austauschbare harte Walze (10) Umschaltmittel (39,
42) aufweisen, die die Temperiereinrichtung (32) auf
die zum Betrieb der jeweiligen Walze (10, 30) geeig-
nete Betriebsweise umstellen.
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Kalander nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die den Endnip (22) begrenzen-
de Zwischenwalze (10) als harte Walze ausgebildet
ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dafl an der den Endnip be-
grenzenden harten Walze eine Schaberanordnung
(25) angeordnet ist, deren Betriebsparameter derart
einstellbar sind, daR die Schaberanordnung entwe-
der an der harten Walze (10) oder an der weichen
Austauschwalze (30) angeordnet werden kann.

Kalander nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Bahnverlauf durch
beide Endnips (14, 22) vorgesehen ist und beide die
Endnips (14, 22) begrenzenden harten Zwischen-
walzen (3, 10) gegen eine weiche Walze (30, 31)
austauschbar sind.

Kalander nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB der Bahnverlauf durch alle Nips (14-22) des
Kalanders verlauft, wobei alle Nips (15-21) bis auf
die Endnips (14, 22) gedffnet sind.

Claims

Method of operating a multi-roll calender having a
roll stack comprising a plurality of rolls (2-11) and
nips (14-22) formed between adjacent rolls, in which
method, depending on the desired surface quality,
a web (23) is led either through a plurality of nips of
the calender or through only one end nip (22),
characterized in that, in the event of exclusive use
of an end nip (22), the end nip (22) is either delimited
by a hard roll (10) and a soft roll (11) or the hard roll
(10) is replaced by a soft roll (30) and the end nip
(22) is delimited by two soft rolls (11, 30), wherein,
in order to dissipate heat from the replaced soft roll
(30), the replaced soft roll (30) is connected to the
same temperature control device (32) to which the
replaced hard roll (10) was also connected in order
to heat the replaced hard roll (10), and the temper-
ature control device (32) being operated with a tem-
perature control output which depends on the type
of replaced roll (10, 30).

Method according to Claim 1, characterized in that,
with the replacement of the roll (10, 30), the mode
of operation of the temperature control device (32)
is also changed.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that a doctor device (25) is set against the replaced
roll (10, 30) as a function of the type of replaced roll
(10, 30).
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Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the temperature control device (32)
is operated with oil.

Calender having a roll stack comprising a plurality
of rolls (2-11) and nips (14-22) formed between ad-
jacentrolls, and having a temperature control device
(32), in which calender an end nip (14,22) delimited
by an end roll (2, 11) and an intermediate roll (3, 10)
is formed by a hard roll (3, 10) having a connecting
arrangement for the temperature control device (32)
and a soft roll (2, 11), and having means (26) for
firmly holding the intermediate roll (3, 10) delimiting
the end nip (14, 22),

characterized in that a soft replacement roll (30) is
provided, which has a connecting arrangement (43,
44) for the temperature control device (32), which
corresponds geometrically to the connecting ar-
rangement of the hard roll (3, 10) delimiting the end
nip, and the temperature control device (32) is de-
signed for the heating of the hard roll (3, 10) and the
dissipation of heat from the soft replacementroll (30).

Calender according to Claim 5, characterized in
that the soft replacement roll (30) and the replace-
able hard roll (10) have changeover means (39, 42)
which change the temperature control device (32) to
the operating mode suitable for the operation of the
respective roll (10, 30).

Calender according to Claim 5 or 6, characterized
in that the intermediate roll (10) delimiting the end
nip (22) is formed as a hard roll.

Calender according to one of Claims 5 to 7, charac-
terized in that a doctor arrangement (25) is ar-
ranged on the hard roll delimiting the end nip, its
operating parameters being adjustable in such away
that the doctor arrangement can be arranged either
on the hard roll (10) or on the soft replacement roll
(30).

Calender according to one of Claims 5 to 8, charac-
terized in that a web run through both end nips (14,
22) is provided, and both hard intermediate rolls (3,
10) delimiting the end nips (14, 22) can be replaced
by a soft roll (30, 31).

Calender according to Claim 9, characterized in
that the web run runs through all the nips (14-22) of
the calender, all the nips (15-21) apart from the end
nips (14, 22) being opened.

Revendications

1.

Procédé de fonctionnement d’une calandre a plu-
sieurs rouleaux comprenant un empilement de rou-
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leaux constitué de plusieurs rouleaux (2 - 11) et de
pingages (14 - 22) formés entre des rouleaux adja-
cents, dans lequel on guide une bande (23) en fonc-
tion d’une qualité de surface souhaitée soit a travers
plusieurs pingages de la calandre soit a travers seu-
lement un pingage final (22), caractérisé en ce que
lors de I'utilisation exclusive d’un pingage final (22),
on limite le pingage final (22) soit par un rouleau dur
(10) et un rouleau mou (11), soit le rouleau dur (10)
est remplacé par un rouleau mou (30) et le pingage
final (22) est limité par les deux rouleaux mous (11,
30), en vue de la dissipation de la chaleur hors du
rouleau mou de remplacement (30), le rouleau mou
de remplacement (30) se raccordant au méme dis-
positif d’équilibrage de la température (32) que celui
auquel se raccordait aussi le rouleau dur remplacé
(10), pour le chauffage du rouleau dur remplacé (10),
et le dispositif d’équilibrage de la température (32)
est commandé avec une puissance d’équilibrage de
la température qui dépend du type de rouleau rem-
placé ou de remplacement (10, 30).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on commute le mode de fonctionnement du
dispositif d’équilibrage de la température (32) avec
le changement de rouleau (10, 30).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que 'on ajuste sur le rouleau remplacé ou de
remplacement (10, 30) un dispositif de racloir (25)
en fonction du type de rouleau remplacé ou de rem-
placement (10, 30).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'on fait fonctionner le
dispositif d’équilibrage de la température (32) avec
de I'huile.

Calandre comprenant un empilement de rouleaux
constitué de plusieurs rouleaux (2 - 11) et de pinga-
ges (14 - 22) formés entre des rouleaux adjacents,
et avec un dispositif d’équilibrage de la température
(32), un pingage final (14, 22), limité par un rouleau
d’extrémité (2, 11) et un rouleau intermédiaire (3, 10)
étant formé par un rouleau dur (3, 10) avec un agen-
cement de raccordement pour le dispositif d’équili-
brage de la température (32) et un rouleau mou (2,
11), et avec des moyens (26) pour fixer le rouleau
intermédiaire (3, 10) limitant le pingage final (14, 22),
caractérisée en ce que I'on prévoit un rouleau de
remplacement mou (30), qui présente un agence-
ment de raccordement (43, 44) pour le dispositif
d’équilibrage de la température (32), qui correspond
géométriguement a 'agencement de raccordement
du rouleau dur (3, 10) limitant le pingage final, et le
dispositif d’équilibrage de la température (32) étant
congu pour le chauffage du rouleau dur (3, 10) et la
dissipation de la chaleur hors du rouleau de rempla-
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10.

cement mou (30).

Calandre selon la revendication 5, caractérisée en
ce que le rouleau de remplacement mou (30) et le
rouleau dur remplacable (10) présentent des
moyens de commutation (39, 42) qui commutent le
dispositif d’équilibrage de la température (32) au mo-
de de fonctionnement approprié pour le fonctionne-
ment du rouleau respectif (10, 30).

Calandre selon larevendication 5 ou 6, caractérisée
en ce que le rouleau intermédiaire (10) limitant le
pingage final (22) est réalisé sous forme de rouleau
dur.

Calandre selon 'une quelconque des revendications
5 a 7, caractérisée en ce que l'on dispose sur le
rouleau dur limitant le pingage final un agencement
de racloir (25), dont les paramétres de fonctionne-
ment peuvent étre ajustés de telle sorte que 'agen-
cement de racloir puisse étre disposé soit sur le rou-
leau dur (10) soit sur le rouleau de remplacement
mou (30).

Calandre selon 'une quelconque des revendications
5a 8, caractérisée en ce qu’un passage de la ban-
de est prévu a travers les deux pingages finaux (14,
22), et les deux rouleaux intermédiaires (3, 10) durs
limitant les pingages finaux (14, 22) peuvent étre
remplacés par un rouleau mou (30, 31).

Calandre selon la revendication 9, caractérisée en
ce que la bande s’étend a travers tous les pingages
(14-22) de la calandre, tous les pingages (15-21)
étant ouverts a I'exception des pingages finaux (14,
22).
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