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(57)  Eswird ein Breitnipkalander (1) angegeben mit
einer Schuhwalze (2), die einen umlaufenden Mantel (5)
und einen Anprel3schuh (9) aufweist, und einer Gegen-
walze (3), die mit der Schuhwalze (2) zusammen einen
Breitnip (4) bildet, wobei der Anpref3schuh (9) in Rich-
tung auf die Gegenwalze (3) verlagerbar ist und den

Fig.

Breitnipkalander und Verfahren zum Satinieren einer Materialbahn

Mantel (3) zumindest in einem Arbeitsbereich aus einer
Kreisform heraus radial nach auften verformt.

Man méchte Probleme bei der Aufrollung von Ma-
terialbahnen vermindern, die in einem Breitnip satiniert
worden sind.

Hierzu ist vorgesehen, dall eine Mantelverdin-
nungskompensation vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Breitnipkalander
mit einer Schuhwalze, die einen umlaufenden Mantel
und einen Anpref3schuh aufweist, und einer Gegenwal-
ze, die mit der Schuhwalze zusammen einen Breitnip
bildet, wobei der Anpre3schuh in Richtung auf die Ge-
genwalze verlagerbar ist und den Mantel in einem Ar-
beitsbereich aus einer Kreisform heraus radial nach au-
Ren verformt.

[0002] Ein Breitnipkalander wird beispielsweise ver-
wendet, um eine Papier- oder Kartonbahn zu satinieren.
Die Satinage im Breitnipkalander hat gegentber einer
Satinage in einem "normalen" Kalander, der zwei zu-
sammenwirkende Walzen aufweist, den Vorteil, daR die
Behandlungszeit verlangert werden kann, wahrend die
im Breitnip herrschenden Druckspannungen in der Re-
gel geringer sind als die in einem zwischen zwei Walzen
ausgebildeten Nip. Dies fihrt dazu, dall die Bahn im
Breitnip einen geringeren Volumenverlust erleidet. Die
Oberflacheneigenschaften, die in einem Breitnip er-
zeugt werden, sind jedoch durchaus vergleichbar mit
den Oberflacheneigenschaften, die in einem "norma-
len" Kalander erreicht werden.

[0003] Die Gegenwalze ist in der Regel beheizt. Die
an der Oberflache der Gegenwalze herrschenden Tem-
peraturen sind dabei so hoch, dalk die Gefahr besteht,
daf} der Mantel beschadigt wird, wenn er mit der Ge-
genwalze in Kontakt kommt. Solange sich die Material-
bahn, die im Breitnip satiniert wird, zwischen dem Man-
tel und der Gegenwalze befindet, ist das Risiko einer
Beschadigung vergleichsweise klein, weil die Material-
bahn einen direkten Kontakt zwischen dem Mantel und
der Gegenwalze verhindert. Allerdings muf man auf3er-
halb der Breite der Materialbahn daflir sorgen, daf} ein
Kontakt zwischen der Gegenwalze und dem Mantel
nicht stattfindet. Um diese Voraussetzung zu erfillen,
wird der Mantel durch den Anpref3schuh nach aulen in
Richtung auf die Gegenwalze gedrickt, so dal der
Mantel im Bereich der Gegenwalze an beiden Enden
konusférmige Abschnitte aufweist.

[0004] Man hat nun festgestellt, daR sich vor allem bei
relativ diinnen Papieren, insbesondere bei diinnen gra-
fischen Papieren, Probleme bei der Aufrollung ergeben,
wenn diese Papiere in einem Breitnipkalander behan-
delt worden sind.

[0005] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Pro-
bleme bei der Aufrollung von Materialbahnen zu vermin-
dern, die in einem Breitnip satiniert worden sind.
[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Breitnipkalan-
der der eingangs genannten Art dadurch geldst, daBd ei-
ne Mantelverdiinnungskompensation vorgesehen ist.
[0007] Man geht bei einem derartigen Breitnipkalan-
der davon aus, dal die Probleme bei der Aufrollung auf
eine Verdickung der Materialbahn am Rand zuriickzu-
fuhren sind.

[0008] Beidinnen grafischen Papieren, die eine Dik-
ke von ca. 50 bis 55 um in der Bahnmitte aufweisen, ist
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zu beobachten, daR sie am Rand bis zu ca. 5 um dicker
sind. Der zu dicke Rand fiihrt dann zu Problemen bei
der Aufrollung. Auch ein zweiter Durchgang durch einen
Breitnip-Kalander ist gelegentlich problematisch. Des
weiteren kann man beobachten, daf} die Rauhigkeit im
Randbereich gréRer und der Glanz geringer ist. Diese
beschriebenen Effekte sind allerdings nur in den Rand-
bereichen zu beobachten, nicht jedoch Uber die Bahn-
breite. Man fihrt dies darauf zuriick, dald sich der Mantel
in den Randbereichen der Materialbahn etwas ver-
dinnt, weil er durch den Anprefischuh aus seiner kreis-
zylindrischen Form heraus verformt wird. Man nimmt
nun an, daf’ diese diinneren Mantelabschnitte zur Folge
haben, dall die Materialbahn am Rand weniger stark
komprimiert wird. Auch die Satinageeffekte sind in die-
sem Randbereich weniger stark ausgepragt. Beheben
kann man diese Probleme nun dadurch, dall man die
Verdlinnung des Mantels kompensiert. Zusatzlich erhalt
man als besonderen Vorteil, dall der Glanz Uber die
Breite der Bahn gleichmaRiger wird. Fir die Kompensa-
tion der Mantelverdliinnung gibt es eine Reihe von M&g-
lichkeiten.

[0009] Beispielsweise kann man einen Mantel ver-
wenden, der im Bereich der seitlichen Enden des Ar-
beitsbereichs eine gréRere Dicke als in einem mittleren
Bereich des Arbeitsbereichs aufweist. Man vorkompen-
siert also die Verdinnung des Mantels dadurch, daf}
man den Mantel dort dicker macht, wo im Betrieb eine
Verdliinnung zu befiirchten ist. Dies hat dann zur Folge,
daR der Mantel im gesamten Arbeitsbereich die gleiche
Dicke aufweist und negative Effekte durch einen zu diin-
nen Mantel am Rand nicht auftreten kdnnen.

[0010] Auch ist von Vorteil, wenn die Mantelverdiin-
nungskompensation eine der Flachen, die den Breitnip
begrenzt, in eine Richtung verformt, in der die mittlere
Flachenpressung gleichmafRiger wird. Man stellt also
die "Dicke" des Breitnips Uber die gesamte Arbeitsbreite
sozusagen "konstant" ein.

[0011] Auch ist von Vorteil, wenn die Mantelverdiin-
nungskompensation eine in Richtung auf die axiale Mit-
te des Arbeitsbereichs abnehmende Wirkung aufweist.
Es laRt sich ndmlich beobachten, daR auch die Mantel-
verdiinnung nicht abrupt aufhért, sondern der Mantel
von der "Knickstelle" am Ende des Anpref3schuhs aus-
gehend eine zunehmende Dicke in Richtung auf die
axiale Mitte des Arbeitsbereichs erfahrt. Beispielsweise
betragt die Lange, in der sich der Mantel wieder auf sei-
ne normale Dicke begibt, etwa 20 bis 35 mm. Wenn man
nun die Wirkung der Materialkompensation abnehmen
1aRt, dann wird der Tatsache Rechnung getragen, daR
mit zunehmender Annaherung an die axiale Mitte des
Mantels die Verdiinnung des Mantels schwacher wird.
[0012] Vorzugsweise weist der Mantel eine Verstar-
kungseinlage auf. Eine derartige Verstarkungseinlage,
die beispielsweise durch eine Gewebelage gebildet sein
kann, bewirkt, dal3 der Mantel hier weniger gedehnt wer-
den kann. Damit beschrankt man die Dehnung auf einen
Dickenbereich des Mantels, der radial auf3erhalb der
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Verstarkungseinlage liegt. Unter glinstigen Umstéanden
wird der Mantel radial innerhalb der Verstarkungseinla-
ge sogar gestaucht, wenn er durch den Anpref3schuh
verformt wird. Dadurch 14Rt sich die Gesamtverdliinnung
des Mantels etwas kleiner halten, so dal man die Ma-
terialverdinnungskompensation mit geringerem Auf-
wand betreiben kann.

[0013] Vorzugsweise ist die Verstarkungseinlage in
der von der Gegenwalze abgewandten Halfte der Dicke
des Mantels angeordnet. Beispielsweise kann die Ver-
starkungseinlage in einem Bereich von 10 bis 50 % der
Dicke des Mantels angeordnet sein. Man vermeidet da-
mit eine negative Beeinflussung des Satinagevorgangs
durch die Verstarkungseinlage.

[0014] Vorzugsweise wirkt die Mantelverdinnungs-
kompensation an der Innenseite des Mantels. Dort steht
genilgend Platz zur Verfiigung, nadmlich im Innern der
Schuhwalze. MalRnahmen, die von auf3en wirken, sind
dann nicht unbedingt erforderlich.

[0015] Hierbei ist bevorzugt, dal® die Mantelverdiin-
nungskompensation auf den Anpre3schuh wirkt. Durch
eine Beeinflussung des Zusammenspiels zwischen
dem Anpref3schuh und dem Mantel 14Rt sich in den ge-
schilderten kleinen GréRenordnungen durchaus eine
Verdinnung des Mantels kompensieren.

[0016] Hierbei ist bevorzugt, dal die Mantelverdiin-
nungskompensation den Anpref3schuh beheizt. Durch
die Beheizung vergréRert der Anpre3schuh sein Volu-
men und driickt dann sozusagen starker gegen die Ge-
genwalze.

[0017] Alternativ oder zusétzlich kann vorgesehen
sein, dal} die Mantelverdiinnungskompensation im mitt-
leren Bereich eine verminderte Anprefkraft in Richtung
auf die Gegenwalze erzeugt. Im mittleren axialen Be-
reich des Arbeitsbereichs wird der Anpref3schuh also in
geringerem Mafe in Richtung auf die Gegenwalze be-
lastet, als an den axialen Enden des Arbeitsbereichs.
Auch dies fiihrt dazu, dal die Dicke der Materialbahn
im Breitnip gleichmaRiger gehalten werden kann und
die Oberflacheneigenschaften Gber die Breite der Ma-
terialbahn praktisch konstant gehalten werden kénnen.
[0018] Hierbei ist von Vorteil, dal® die Mantelverdiin-
nungskompensation an den seitlichen Enden des Ar-
beitsbereichs eine erhéhte AnpreRkraft erzeugt. Der
Anpref3schuh wird also etwas "aufgebogen" oder auf je-
den Fall so belastet, dal die Mantelverdiinnung kom-
pensiert wird.

[0019] Vorzugsweise erzeugt die Mantelverdin-
nungskompensation ein vergroRertes Olpolster zwi-
schen dem Anpref3schuh und dem Mantel. Ein derarti-
ges Olpolster ist in der Regel zwischen dem
Anprefischuh und dem Mantel vorhanden, um die Rei-
bung zwischen dem Anprefschuh und dem Mantel her-
abzusetzen. Wenn man nun ein grof3eres, d.h. dickeres
oder mit gréRerer Kraft wirkendes Olpolster an den axia-
len Enden des Arbeitsbereichs erzeugt, dann kann man
mit Hilfe dieses verdickten Olpolsters die Mantelverdiin-
nung problemlos kompensieren.
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[0020] Vorzugsweise steht der AnpreRschuh im Be-
reich der seitlichen Enden des Arbeitsbereichs weiter in
Richtung auf die Gegenwalze vor. Der AnpreRschuh ist
also nicht nur in Umfangsrichtung der Gegenwalze ge-
wolbt, sondern er weist eine entsprechende "Wélbung"
auch in Axialrichtung der Gegenwalze auf. Diese Wol-
bung beschréankt sich allerdings auf relativ kleine Berei-
che an den axialen Enden des Anpre3schuhs. Durch
diese Verformung in Richtung auf die Gegenwalze lait
sich die Verdiinnung des Mantels ebenfalls kompensie-
ren. Eine derartige "Wolbung" 14Rt sich beispielsweise
dadurch realisieren, daf die Randstiitzelemente unter
dem AnpreRschuh mit mehr Druck versorgt oder weiter
ausgefahren werden.

[0021] Hierbei ist bevorzugt, der AnprelRschuh im Be-
reich seiner seitlichen Enden dicker als in einem mittle-
ren Bereich ist. Dies ist eine Ausfiihrungsform, die bei-
spielsweise durch Schleifen hergestellt werden kann.
[0022] Die Mantelverdinnungskompensation kann
auch auf die Gegenwalze wirken.

[0023] Hierbei ist bevorzugt, dal die Mantelverdiin-
nungskompensation die Gegenwalze beheizt, wobei die
Beheizung im Bereich der seitlichen Enden des Arbeits-
bereichs starker als in einem mittleren Bereich des Ar-
beitsbereichs ist. Dort, wo die Beheizung stéarker ist,
wird der Durchmesser der Gegenwalze vergrofRert. Da
diese VergrolRerung nur wenige um betragen muf,
reicht die Beheizung der Gegenwalze aus. Alternativ
oder zusatzlich ist es mdglich, die Gegenwalze mit ei-
nem vergroRerten Durchmesserbereich am axialen
Rand zu versehen.

[0024] Eine weitere Mallnahme besteht darin, daf die
Mantelverdinnungskompensation eine Dehnungszone
des Mantels auflerhalb des Arbeitsbereichs anordnet.
Man verlagert also die Verdiinnung, die durch die Deh-
nung verursacht wird, in einen Bereich auerhalb des
Arbeitsbereichs.

[0025] Auch kann die Mantelverdiinnungskompensa-
tion eine dem Breitnip nachgeschaltete Dickenmefein-
richtung aufweisen, die die Dicke einer den Breitnip
durchlaufenden Materialbahn mif3t, wobei die Mantel-
verdiinnungskompensation in Abhangigkeit der ermit-
telten Dicke ihre Wirkung verandert. Damit erhalt man
einen Regelkreis, der dafiir sorgt, daf die zu satinieren-
de Materialbahn Uber ihre gesamte Breite trotz der Ver-
dinnungdes Mantels eine gleichbleibende Dicke erhalt.
[0026] Beieinem Verfahren zum Satinieren einer Ma-
terialbahn in einem Breitnipkalander mit einer Schuh-
walze, die einen umlaufenden Mantel und einen An-
pref3schuh aufweist, und einer Gegenwalze, die mit der
Schuhwalze zusammen einen Breitnip bildet, wobei
man den Anpref3schuh in Richtung auf die Gegenwalze
verlagert und den Mantel in einem Arbeitsbereich aus
einer Kreisform heraus radial nach auen verformt, wird
die obengenannte Aufgabe dadurch geldst, dal’ man ei-
ne Mantelverdinnung kompensiert.

[0027] Mit dieser MalRnahme vermeidet man, daR die
Verdiinnung des Mantels, die sich durch das Herausfor-
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men des Mantels aus der Kreisform heraus ergibt, ne-
gative Auswirkungen auf die Satinage, insbesondere
auf die Dickengestaltung, der durch den Breitnip laufen-
den Materialbahn hat. Zur Mantelverdiinnung kann man
die oben im Zusammenhang mit dem Breitnipkalander
vorgestellten MalRnahmen verwenden.

[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Schnittansicht durch einen
Breitnipkalander und

Fig. 2  einen vergroRerten Ausschnitt Z aus Fig. 1.

[0029] Ein Breitnipkalander 1 weist eine Schuhwalze

2 auf, die mit einer Gegenwalze 3 einen Breitnip 4 bildet,
durch den eine nicht naher dargestellte Materialbahn
geflhrt wird, um dort satiniert zu werden. Bei der Mate-
rialbahn handelt es sich beispielsweise um eine Bahn
aus Papier oder Karton.

[0030] Die Gegenwalze 3 ist durch nicht ndher darge-
stellte MalRnahmen beheizt. Zur Beheizung I3t sich ein
Warmetrdgermedium verwenden, beispielsweise eine
heilRe Fllssigkeit oder ein heilles Gas, beispielsweise
Dampf. Auch eine Beheizung von auf3en mit Hilfe von
Induktiv- oder Infrarot-Heizeinrichtungen ist méglich.
[0031] Die Schuhwalze 2 weist einen Mantel 5 auf,
der an seinen beiden axialen Enden durch Stirnschei-
ben 6 abgeschlossen ist, die Uber Lager 7 auf einer sta-
tiondren Achse 8 abgestutzt sind.

[0032] Der Mantel 5 wird durch einen Anpref3schuh 9
in Richtung auf die Gegenwalze 3 gedriickt, d.h. durch
den Anpref3schuh 9 ist man in der Lage, mit einem ge-
wissen Druck auf die dem Breitnip 4 durchlaufende Ma-
terialbahn zu wirken.

[0033] Der AnpreRschuh 9 ist auf der Achse 8 abge-
stutzt und wird durch Druckgeber 10 belastet und vor
allem auch von der Achse 8 weg verlagert, so daf’ der
Mantel 5, wie in Fig. 1 dargestellt, aus seiner Kreisform
verformt wird. An den beiden axialen Enden ergeben
sich dann im Schnitt konische Abschnitte 11, weil die
axial dulReren Enden des Mantels 5 an den Stirnschei-
ben 6 befestigt sind und somit nicht weiter radial nach
aulden verlagert werden kénnen. Durch diese Ausfor-
mung des Mantels 5 verhindert man, dafl3 der Mantel 5
auRerhalb eines Arbeitsbereichs, in dem die Material-
bahn angeordnet ist, mit der heillen Gegenwalze 3 in
Kontakt kommt.

[0034] Fig. 2 zeigt nun den Endbereich des
Anpreflschuhs 9 mit dem Mantel 5 und der Gegenwalze
3. Aufgrund der Verformung des Mantels 5 ergibt sich
im Abschnitt 11 eine Dehnung, die durch ein schraffier-
tes Kreisringsegment 12 symbolisiert ist. Selbstver-
standlich beschrankt sich die Dehnung nicht auf dieses
Kreisringsegment 12, sondern erstreckt sich um eine
Kante 13 an den axialen Stirnseiten des AnpreRschuhs
9 herum Uber etwa 20 bis 35 mm. Da das Material des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Mantels 5 eine Volumenkonstanz aufweist, ist mit der
Dehnung, also einer VergréRerung der axialen Lange
des Mantels 5 eine Verringerung seiner Dicke verbun-
den. Sie entspricht dem Volumen, das durch das Kreis-
ringsegment 12 zusatzlich erforderlich ware. Diese Ab-
nahme der Dicke ist nicht besonders grof3. Sie liegt im
Bereich von etwa 2 bis 30 um. Sie ist um so groRer, je
steiler der Winkel ist, mit dem der Mantel 5 ausgelenkt
wird. Sie ist auch um so gréRer, je dicker der Mantel ur-
springlich ist. Sie ist wiederum gréRer, je starker der
Anpref3schuh 9 angehoben wird. Auch eine relativ klei-
ne Abnahme der Dicke fihrt aber dazu, daf} die den
Breitnip 4 durchlaufende Materialbahn an den seitlichen
Réandern etwas weniger stark komprimiert wird. Bei dlin-
nen grafischen Papieren, die eine Dicke von etwa 50 bis
55 um aufweisen, kann man eine Verdickung am Rand
um etwa 5 um beobachten. Der zu dicke Rand fihrt zu
Problemen bei der Aufrollung sowie beim zweiten
Durchgang durch den Breitnipkalander 1. Des weiteren
ist die Rauhigkeit im Randbereich gréRer und der Glanz
geringer. Allerdings beschranken sich diese Effekte auf
einen Bereich von etwa 25 mm von der Kante der Ma-
terialbahn.

[0035] Ein derartiger Fehler ist weder auf eine thermi-
sche Bombage der Gegenwalze 3 noch auf eine Verfor-
mung des Anspref3schuhs 9 im Randbereich zuriickzu-
fuhren. Man fihrt einen derartigen Fehler vielmehr
hauptsachlich auf die oben erwahnte Verdiinnung des
Mantels 5 zurick.

[0036] Umdiese Erscheinung zu beseitigen, kompen-
siert man nun die Verdinnung des Mantels. Diese
MaRnahme wird kurz als "Mantelverdinnungskompen-
sation" bezeichnet. Sie kann auf unterschiedliche Weise
realisiert werden, die im folgenden kurz beschrieben
werden.

[0037] Man kann entweder die Gegenwalze oder den
Anpreftschuh oder den Mantel 5 im Bereich des axialen
Endes des Arbeitsbereichs so verformen, dal} der Breit-
nip 4 Gber seine Arbeitsbreite eine konstante Dicke er-
halt.

[0038] In jedem Fall ist es glinstig, wenn die Mantel-
verdiinnungskompensation eine Wirkung aufweist, die
in Richtung auf die axiale Mitte der Gegenwalze 3 ab-
nimmt und sich zweckmaRigerweise auf den genannten
kleinen Randbereich in der Gré3enordnung von 20 bis
50 mm beschrankt.

[0039] Man kann beispielsweise einen Mantel ver-
wenden, der im Bereich des Kreisringsegment 12, ge-
gebenenfalls auch noch in den Abschnitten 11 und in
den auf der den Abschnitten 11 gegeniiberliegenden
Seiten der Kreisringsegmente 12, eine geringflgig ver-
groRerte Dicke aufweist. Damit wird die Mantelverdiin-
nung sozusagen vorkompensiert, d.h. im verformten
Zustand hat der Mantel dann jedenfalls im Arbeitsbe-
reich Uberall die gleiche Dicke.

[0040] Der Mantel 5 kann eine Verstarkungseinlage
14 aufweisen. Eine derartige Verstarkungseinlage 14
kann beispielsweise durch ein Gewebe gebildet sein.
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Die Verstarkungseinlage 14 befindet sich dabei in der
Halfte des Mantels 5, die von der Gegenwalze 3 abge-
wandt ist. Wenn der Mantel beispielsweise eine Dicke
von 5 mm aufweist, dann verbleibt von der Verstar-
kungseinlage 14 zur Oberseite des Mantels 5, die der
Gegenwalze 3 zugewandt ist, eine Materialdicke von et-
wa 3 mm.

[0041] Man kann nun in erster Nahrung davon ausge-
hen, dal} sich der Mantel im Bereich der Verstarkungs-
einlage 14 nicht dehnt, sondern nur radial auf3erhalb der
Verstarkungseinlage 14. Unter glinstigen Umstanden
wird der Mantel radial innerhalb der Verstarkungseinla-
ge 14 gestaucht, so daf} die Mantelverdiinnung weniger
stark ins Gewicht fallt.

[0042] Man kann nun an der Innenseite des Mantels
5 MaRnahmen angreifen lassen, um die Mantelverdiin-
nung zu kompensieren. Eine erste MalRnahme, die
durch einen Pfeil 15 symbolisiert ist, besteht darin, dal
man den Anpre3schuh 9 an seinen axialen Enden be-
heizt. Dies flhrt zu einer geringfiigigen Verdickung des
Anpref3schuhs 9 im Bereich seiner axialen Enden und
so zu einer Kompensation der Verdiinnung des Mantels.
Man kann auch, wie dies durch einen Pfeil 16 dargestellt
ist, in der axialen Mitte des Anpref3schuhs eine vermin-
derte Anpref¥kraft in Richtung auf den Anpref3schuh 9
wirken lassen oder an den axialen Enden, wie dies
durch einen Pfeil 17 dargestellt ist, eine vergroRerte An-
pref3kraft auf den Anpref3schuh 9 wirken lassen. Beide
MaRnahmen flihren dazu, daf} der Breitnip 4 (iber seine
axiale Lange (das ist die Erstreckung parallel zur Achse
18 der Gegenwalze 3) eine konstante Dicke aufweist.
[0043] Man kann auch, wie dies durch einen Pfeil 19
angedeutet ist, zwischen dem Anpref3schuh 9 und dem
Mantel 5 ein vergréRertes und damit dickeres Olpolster
einspeisen. Zwischen dem Anprefischuh 9 und dem
Mantel 5 wird in der Regel ohnehin eine Schmierung er-
zeugt, beispielsweise durch ein hydrostatisches oder
hydrodynamisches Olpolster. Wenn man nun im Be-
reich der axialen Enden Ol unter einem gréReren Druck
oder mit einem gréfReren Volumen einspeist, dann wird
der Mantel 5 in geringem Male starker gegen die Ge-
genwalze 3 bewegt.

[0044] Man kann, wie dies durch einen Pfeil 20 dar-
gestellt ist, den Anpref3schuh 9 auch in einem geringen
Mafe in Richtung auf die Gegenwalze 3 vorwdlben, ins-
besondere dadurch, da® der Anpref3schuh 9 in diesem
Bereich eine etwas vergréRerte Dicke aufweist.

[0045] Alternativ oder zusatzlich kann man die Man-
telverdiinnungskompensation auch auf die Gegenwal-
ze 3 wirken lassen, beispielsweise mit Hilfe von Heize-
lementen 21, die auf die axialen Endbereiche der Ge-
genwalze 3 wirken, also die Endbereiche starker behei-
zen als einen mittleren Bereich.

[0046] Eine derartige Beheizung fiihrt zu einer Durch-
messervergréferung der Gegenwalze 3 und damit auch
zu einer VergleichmafRigung des Breitnips 4 Uber seine
axiale Lange.

[0047] In nicht n&her dargestellter Weise kann man
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auch die Verdiinnungszone des Mantels axial nach au-
3en verlagern.

[0048] In manchen Féllen reicht es auch aus, den
Glatteffekt am Bahnrand zu verbessern. Dies a3t sich
beispielsweise durch zonenweises Beheizen der Ge-
genwalze, also mehr Temperatur am Rand durch die
Heizelemente 21, realisieren. Mit der héheren Tempe-
ratur erhoht sich auch der Glatteffekt. Die Beheizung hat
also neben der Durchmesservergrof3erung eine zusatz-
liche Wirkung. Auch durch eine gréRere aufgebrachte
Feuchtmenge, also Dampf oder Wasser, am Rand kann
die Glattwirkung erhéht werden.

[0049] In nicht n&her dargestellter Weise kann man
dafiir sorgen, dal} die Dicke der Materialbahn, insbe-
sondere am Randbereich, wahrend der Produktion ge-
messen wird. Die Mantelverdiinnungskompensation
werden dann in Abhangigkeit von der ermittelten Dicke
der Materialbahn geregelt, so dall die Auswirkungen der
Mantelverdiinnung minimiert und das Querprofil egali-
siert werden.

Patentanspriiche

1. Breitnipkalander (1) mit einer Schuhwalze (2), die
einen umlaufenden Mantel (5) und einen
Anpreflschuh (9) aufweist, und einer Gegenwalze
(3), die mit der Schuhwalze (2) zusammen einen
Breitnip (4) bildet, wobei der Anpref3schuh (9) in
Richtung auf die Gegenwalze (3) verlagerbar ist
und den Mantel (5) in einem Arbeitsbereich aus ei-
ner Kreisform heraus radial nach aul’en verformt,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Mantelver-
dinnungskompensation vorgesehen ist.

2. Breitnipkalander nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Mantelverdinnungskom-
pensation einen Mantel (5) aufweist, der im Bereich
der seitlichen Enden des Arbeitsbereichs eine gro-
Rere Dicke als in einem mittleren Bereich des Ar-
beitsbereichs aufweist.

3. Breitnipkalander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mantelverdiinnungs-
kompensation eine der Flachen, die den Breitnip (4)
begrenzt, in eine Richtung verformt, in der die mitt-
lere Flachenpressung gleichmaRiger wird.

4. Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
dinnungskompensation eine in Richtung auf die
axiale Mitte des Arbeitsbereichs abnehmende Wir-
kung aufweist.

5. Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da der Mantel (5)
eine Verstarkungseinlage (14) aufweist.
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Breitnipkalander nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verstarkungseinlage (14) in
der von der Gegenwalze (3) abgewandten Halfte
der Dicke des Mantels (5) angeordnet ist.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
dinnungskompensation an der Innenseite des
Mantels (5) wirkt.

Breitnipkalander nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mantelverdiinnungskom-
pensation auf den Anpref3schuh (9) wirkt.

Breitnipkalander nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mantelverdiinnungskom-
pensation den Anpre3schuh (9) beheizt.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
dinnungskompensation im mittleren Bereich eine
verminderte Anpref3kraft in Richtung auf die Ge-
genwalze (3) erzeugt.

Breitnipkalander nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mantelverdiinnungskom-
pensation an den seitlichen Enden des Arbeitsbe-
reichs eine erhéhte AnprelRkraft erzeugt.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
diinnungskompensation ein vergréRertes Olpolster
zwischen dem Anpref3schuh (9) und dem Mantel (5)
erzeugt.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der
Anpref3schuh (9) im Bereich der seitlichen Enden
des Arbeitsbereichs weiter in Richtung auf die Ge-
genwalze (3) vorsteht.

Breitnipkalander nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Anprel3schuh (9) im Be-
reich seiner seitlichen Enden dicker als in einem
mittleren Bereich ist.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
dinnungskompensation auf die Gegenwalze (3)
wirkt.

Breitnipkalander nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mantelverdiinnungskom-
pensation die Gegenwalze (3) beheizt, wobei die
Beheizung im Bereich der seitlichen Enden des Ar-
beitsbereichs starker als in einem mittleren Bereich
des Arbeitsbereichs ist.
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Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daR die Mantelver-
dinnungskompensation eine Dehnungszone des
Mantels aul3erhalb des Arbeitsbereichs anordnet.

Breitnipkalander nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantelver-
dinnungskompensation eine dem Breitnip (4)
nachgeschaltete Dickenmefeinrichtung aufweist,
die die Dicke einer den Breitnip durchlaufenden Ma-
terialbahn miRt, wobei die Mantelverdinnungskom-
pensation in Abhangigkeit der ermittelten Dicke ihre
Wirkung verandert.

Verfahren zum Satinieren einer Materialbahn in ei-
nem Breitnipkalander mit einer Schuhwalze, die ei-
nen umlaufenden Mantel und einen Anpref3schuh
aufweist, und einer Gegenwalze, die mit der Schuh-
walze zusammen einen Breitnip bildet, wobei man
den Anpref3schuh in Richtung auf die Gegenwalze
verlagert und den Mantel in einem Arbeitsbereich
aus einer Kreisform heraus radial nach aul3en ver-
formt, dadurch gekennzeichnet, daB man eine
Mantelverdiinnung kompensiert.
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