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(54) Verfahren zum Betreiben eines Kalanders und Kalander

(57)  Eswird ein Verfahren zum Betreiben eines Ka-
landers (1) angegeben mit mindestens einem Nip (4),
der durch zwei Nip bildende Elemente (2, 3) begrenztist,
bei dem man den Nip (4) schlief3t und die Oberflache der
Nip bildenden Elemente (2, 3) in eine umlaufende Bewe-

gung versetzt.

Man mdchte die Auswirkung von Barring vermindern
kdnnen.

Hierzu ist vorgesehen, dass man der umlaufenden
Bewegung eines Nip bildenden Elements (2) zumindest
im Nip (4) eine Schwingungsbewegung Uberlagert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Kalanders mit mindestens einem Nip, der
durch zwei Nip bildende Elemente begrenzt ist, bei dem
man den Nip schlie3t und die Oberflache der Nip bilden-
den Elemente in eine umlaufende Bewegung versetzt.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung einen Kalander mit
mindestens einem Nip, der durch zwei Nip bildende Ele-
mente begrenzt ist, von denen mindestens eines einen
eine Umlaufbewegung erzeugenden Antrieb aufweist.
[0003] Die Erfindung wird im Folgenden im Zusam-
menhang mit einem Kalander beschrieben, der zur Be-
handlung einer Papierbahn verwendet wird. Sie ist aber
auch dann anwendbar, wenn in dem Kalander andere
Bahnen behandelt werden, beispielsweise Kartonbah-
nen.

[0004] Die Nip bildenden Elemente sind vielfach als
zylindrische Walzen ausgebildet. Sie kénnen aber auch
als Schuhwalzen oder als Metallband ausgebildet sein.
Der Einfachheit halber erfolgt die nachfolgende Erlaute-
rung am Beispiel von Walzen fiir die Nip bildenden Ele-
mente.

[0005] Unabhéngig von der Art des Kalanders kann
man in der Regel nach einer gewissen Betriebszeit be-
obachten, dass sich eine Barring-Bildung ergibt. Barrings
sind Streifen, die quer zur Laufrichtung der Bahn verlau-
fen. Sobald diese Streifen sichtbar werden, ist die Papier-
oder Kartonbahn Ausschuss, der nicht mehr verkaufsfa-
hig ist und entsorgt werden muss. Der Entstehungsme-
chanismus dieser Barring-Bildung ist noch nicht ab-
schlieBend geklart, man nimmt vielfach an, dass es sich
um die Auswirkungen von Schwingungen handelt, die
die weichen oder elastischen Walzen des Kalanders im
Laufe der Zeit "vieleckig" werden lassen. Vereinfacht
ausgedriickt entsteht also ein Wellenmuster auf der
Oberflache einer elastischen Walze.

[0006] Zur Vermeidung von Barrings sind verschiede-
ne Lésungen vorgeschlagen worden. Soist es aus EP 0
949 378 B1 bekannt, bei einem Kalander mit mehreren
Nips mindestens zwei Walzen anzutreiben und die An-
triebsmomentverteilung der angetriebenen Walzen zu
variieren.

[0007] DE 102 38 949 B3 schlagt vor, wahrend des
Durchlaufs eines Abschnitts der Bahn eine Relativge-
schwindigkeit zwischen der Bahn und der Oberflache zu
erzeugen und den Abschnitt der Bahn zu entsorgen.
[0008] DE 198 21 854 C1 schlagt die Verwendung ei-
nes Aktuators vor, der Kontaktschwingungen zwischen
benachbarten Walzen entgegenwirkt, indem er eine ent-
sprechende Gegenschwingung erzeugt.

[0009] DE 100 08 800 Al beschreibt eine Walze, in
deren Innenraum eine aktive Schwingung erzeugt wird,
die auf den Walzenmantel wirkt. Hierzu ist im Innenraum
ein Aktuator angeordnet.

[0010] Alle Vorschlage bringen auf die ein oder andere
Art eine Verbesserung im Betrieb, die sich darin zeigt,
dass die Barring-Bildung verzdgert wird. Gleichwohl ist
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in vielen Fallenimmer noch zu beobachten, dass die Bar-
ring-Bildung eine Uberarbeitung der Walzen, insbeson-
dere von Walzen mit einem weichen Oberflachenbezug,
erforderlich macht, bevor die Walze ihre Standzeit er-
reicht hat. Ein Uberarbeiten der Walze bedeutet in der
Regel, dass die Walze ausgebaut, abgeschliffen und ein-
gebaut werden muss. Zumindest wahrend des Aus- und
Einbaus der Walze steht der Kalander fiir die Bearbei-
tung einer Bahn nicht zur Verfiigung.

[0011] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Aus-
wirkungen von Barrings zu vermindern.

[0012] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass man der
umlaufenden Bewegung eines Nip bildenden Elements
zumindest im Nip eine Schwingungsbewegung Uberla-
gert.

[0013] Durch diese Schwingungsbewegung entsteht
zwischen den beiden Nip bildenden Elementen eine hin-
und hergehende Relativbewegung, die dazu fiihrt, dass
sich die beiden Nip bildenden Elemente bei diesem Be-
trieb sozusagen gegenseitig abschleifen. Wenn man da-
von ausgeht, dass eines der Nip bildenden Elemente ei-
ne "harte" Oberflache aufweist und das andere Nip bil-
dende Element eine "weiche" Oberflache, dann wird sich
der Schleifvorgang im Wesentlichen auf die weiche
Oberflache beschranken.

[0014] Diesistaber auch die Oberflache, an der in der
Regel die Barring-Bildung auftritt. Es erfolgt also ein
Schleifvorgang Uber die Breite des Kalanders, d.h. die
axiale Lange der Nip bildenden Elemente, ohne dass die
entsprechenden Nip bildenden Elemente ausgebaut
werden missen. Zwar ist der Abtrag, den man bei einem
derartigen Schleifvorgang erzielen kann, aul3erordent-
lich gering. Dies hat allerdings den Vorteil, dass die be-
treffende Walze (oder ein anderes Nip bildendes Ele-
ment) durch den Schleifvorgang nicht allzu stark belastet
wird. Der Schleifvorgang ist dann ausreichend, wenn er
das die Barrings verursachende Wellenmuster auf der
Oberflache des Nip bildenden Elements beseitigt. Da be-
reits beirelativ kleinen Amplituden dieses Wellenmusters
die Gefahr einer Barring-Bildung entsteht, reichen auch
relativ kleine Materialabtragungen durch den Schleifvor-
gang aus, um das Nip bildende Element wieder in einen
"stérungsfreien" Zustand zu versetzen. Zwar bendtigt
man fur den maschinenbreiten Schleifvorgang eine ge-
wisse Zeit. Diese Zeit ist aber in der Regel nicht langer
als die Zeit, die man zum Aus- und Einbau einer Walze
oder eines anderen Nip bildenden Elements benétigen
wirde. Man kann den maschinenbreiten Schleifvorgang
durchfuhren, indem man die beiden Nip bildenden Ele-
mente unmittelbar aneinander anlegen lasst. In diesem
Fall erfolgt der Abrieb beim Schleifen durch eine Rela-
tivbewegung zwischen den beiden Oberflachen der Nip
bildenden Elemente. Man kann den Nip auch schlie3en,
wenn eine Bahn durchlduft. In diesem Fall verursacht die
Bahn den Materialabtrag, so dass auch mit einer Bahn
im Nip ein maschinenbreiter Schleifvorgang realisiert
werden kann. Die Bahn muss dann allerdings in der Re-
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gel entsorgt werden.

[0015] Vorzugsweise erzeugt man zusatzlich zueinem
Antriebsmoment eine Drehmomentschwingung. Das An-
triebsmoment erzeugt die umlaufende Bewegung der
Oberflache des Nip bildenden Elements. Wenn man die-
ser umlaufenden Bewegung eine Drehmomentschwin-
gung Uberlagert, dann bewegt sich die Oberflache des
Nip bildenden Elements im Nip kurzzeitig schneller und
kurzzeitig langsamer als die Durchschnittsgeschwindig-
keit. Dabei entsteht eine Relativbewegung zwischen der
Oberflache des Nip bildenden Elements und der Ober-
flache des benachbarten Nip bildenden Elements oder
der durchlaufenden Bahn, die das maschinenbreite
Schleifen bewirkt.

[0016] Vorzugsweise versetzt man eines der Nip bil-
denden Elemente in eine Schwingung parallel zu einer
Laufrichtung einer Bahn durch den Nip. Bezogen auf eine
Walze bedeutet dies, dass man im Nip eine tangentiale
Bewegung erzeugt. Diese Bewegung lasst sich bei-
spielsweise durch eine geeignete Anregung einer Dreh-
momentstitze oder eines Lagers erzeugen.

[0017] Vorzugsweise wahlt man die Frequenz der
Schwingungsbewegung mindestens doppelt so grof3 wie
die Umlauffrequenz des Nip bildenden Elements. In die-
sem Fall erzeugt man eine ausreichende Relativbewe-
gung, um den gewilinschten Abtrag am Nip bildenden
Element zu erreichen.

[0018] Vorzugsweise verwendet man zur Erzeugung
der Schwingungsbewegung einen Synchronmotor. Ein
Synchronmotor, der durch einen Frequenzumrichter an-
gesteuert wird, lasst sich mit einer relativ hohen Fre-
guenz ansteuern, so dass man mit Hilfe des Synchron-
motors die gewlinschten Schwingungen erzeugen kann.
[0019] Ineiner besonders bevorzugten Ausgestaltung
ist vorgesehen, dass man die Phasenlage der Schwin-
gungsbewegung an ein durch eine Messung ermitteltes
Barring-Muster anpasst, wobei eine Relativbewegung
zwischen den beiden Nip bildenden Elementen im Be-
reich eines Wellenberges des Barring-Musters gré3er ist
als im Bereich eines Wellentales. Dadurch wird erreicht,
dass der Wellenberg des Wellenmusters durch die Re-
lativbewegung abgeschliffen wird. Im Wellental erfolgt
hingegen kein oder nur ein geringerer Materialabtrag.
Auf diese Weise ist es relativ schnell mdglich, das Bar-
ring-Muster zu beseitigen. Notwendig ist allerdings eine
Ermittlung von Schwingungen der Nip bildenden Ele-
mente oder des Walzenpakets im Kalander. Da eine der-
artige Messung aber vielfach bereits jetzt durchgefuhrt
wird, sind im Grunde keine zusétzlichen Elemente erfor-
derlich.

[0020] Vorzugsweise verwendet man zur Erzeugung
der Schwingungsbewegung ein Antriebsmoment mit ei-
ner Grof3e im Bereich von 1 bis 50 % des Antriebsmo-
ments des Nip bildenden Elements. Damit ist sicherge-
stellt, dass das Nip bildende Element nach wie vor eine
Umlaufbewegung durchfiihren kann, d.h. im Falle einer
Walze rotieren kann. Das zum Erzeugen der Schwin-
gungsbewegung zusétzlich erzeugte Antriebsmoment
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hat allerdings eine GréR3e, die ausreicht, um die Relativ-
bewegung an der Oberflaiche des Nip bildenden Ele-
ments zu erzeugen.

[0021] Vorzugsweise erzeugt man eine Schwingungs-
bewegung mit einer Frequenz im Bereich von 30 Hz bis
2000 Hz. Dies ist eine relativ hohe Frequenz, die deutlich
héher ist als die Umlauffrequenz des Nip bildenden Ele-
ments. Je grolRer man den Abstand der entsprechenden
Frequenzen wahlt, desto geringer ist das Risiko, dass
sich diese Frequenzen gegenseitig negativ beeinflussen.
[0022] Vorzugsweise verwendet man eine Frequenz,
bei der das Nip bildende Element noch eine Starrkérper-
Bewegung ausfihrt. Im Falle von Walzen besteht bei ho-
heren Frequenzen das Risiko, dass sich tUber die Ma-
schinenbreite an der entsprechenden Walze einzelne
Schwingungsknoten ausbilden. Im Bereich der Schwin-
gungsknoten wird eine sichere Schleifbewegung und da-
mit ein gewinschter Materialabtrag nicht mit der erfor-
derlichen Zuverlassigkeit mdglich sein. Bei einer Starr-
korper-Bewegung fuhrt hingegen das zusétzlich einge-
pulste Drehmoment zu einem etwas héheren Gesamt-
verschleild bei einer deutlich gestreckten Walzenstand-
zeit.

Vorzugsweise erzeugt man die Schwingungsbewegung,
bevor ein Barring-Muster am Nip bildenden Element eine
Tiefe von 5 um erreicht. Bereits bei kleineren Barring-
Mustern mit einer Tiefe von 1 bis 2 wm auf der Oberflache
des Nip bildenden Elements zeigt sich eine deutliche
Larmentwicklung am Kalander. Wenn sich das Barring-
Muster mit mehr als 10 bis 20 wm in den elastischen
Bezug einer Walze eingepragt ist, dann sind die Barring-
Streifen in der Bahn nachweisbar. Wenn man hingegen
bereits relativ friih eingreift und durch das maschinen-
breite Schleifen das Barring-Muster vermindert oder ent-
fernt, dann kann man die Standzeit der Nip bildenden
Elemente deutlich vergréfern. Wenn man ein Barring-
Muster auf dem Nip bildenden Element mit einer Tiefe
von 1 bis 2 pm abschleifen muss, dann bendétigt man
auch nicht allzu viel Zeit, um diesen Schleifvorgang
durchzufiihren. Der Materialabtrag ist entsprechend ge-
ring, was sich positiv auf die Lebensdauer der Walze
oder eines anderen Nip bildenden Elements auswirkt.
[0023] Die Aufgabe wird bei einem Kalander der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass das Nip bil-
dende Element einen Zusatzantrieb aufweist, der mit ei-
ner héheren Frequenz als der Antrieb ansteuerbar ist
und eine Schwingungshewegung im Nip quer zur Nip-
richtung erzeugt. Der Zusatzantrieb wird allerdings nur
dann in Betrieb genommen, wenn man tatsachlich das
Barring-Muster beseitigen will. Bei der "normalen" Pro-
duktion ist der Zusatzantrieb auRer Funktion. Wenn hin-
gegen ein Schleifvorgang erforderlich ist, um das Bar-
ring-Muster an dem Nip bildenden Element zu beseiti-
gen, dann wird eine Schwingungsbewegung des Nip bil-
denden Elements erzeugt, die jedenfalls im Nip parallel
zur Umlaufrichtung gerichtet ist. Da das andere Nip bil-
dende Element oder die durchlaufende Bahn diese
Schwingungsbewegung nicht hat, entsteht eine Relativ-
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bewegung, mit deren Hilfe man ein maschinenbreites
Schleifen des Nip bildenden Elements bewirken kann.
[0024] Vorzugsweise weist der Zusatzantrieb einen
Synchronmotor auf, der mit einem Frequenzumrichter
verbunden ist. Der Frequenzumrichter steuert den Syn-
chronmotor mit der gewiinschten héheren Frequenz an,
um die Schwingungsbewegung zu erzeugen.

[0025] Hierbei ist bevorzugt, dass der Frequenzum-
richter mit mindestens einem Schwingungssensor ver-
bunden ist, der eine Schwingung des Nip bildenden Ele-
ments und/oder im Kalander ermittelt. Man ist also in der
Lage, den Frequenzumrichter zu regeln, um ein optima-
les Abschleifen des Barring-Musters auf dem Nip bilden-
den Element zu erreichen.

[0026] Vorzugsweise weist der Zusatzantrieb eine an-
getriebene Drehmomentstiitze auf. Auch damit lasst sich
die gewuinschte Zusatzbewegung in Form einer Schwin-
gung erzeugen.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit ei-
ner Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

einzige Figur: eine schematische Darstellung eines
Kalanders

[0028] Ein Kalander 1 weist zwei Walzen 2, 3 als Nip
bildende Elemente auf. Die Walze 2 ist dabei als "weiche
Walze" ausgebildet, d.h. sie weist einen elastischen Be-
zug an ihrer Oberflache auf. Die andere Walze 3 ist als
harte Walze ausgebildet, die eine Umfangsflache aus
Stahl oder Guss aufweist, die wesentlich harter ist als
die Oberflache der weichen Walze 2.

[0029] Zwischen den beiden Walzen 2, 3 ist ein Nip 4
gebildet, derin der Zeichnung geschlossen ist. Bei einem
Produktionsbetrieb des Kalanders 1 wird durch den ge-
schlossenen Nip 4 eine Bahn gefiihrt, beispielsweise ei-
ne Papier- oder Kartonbahn. Der Kalander 1 wird dann
verwendet, um diese Bahn zu satinieren.

[0030] Fir den nachfolgend geschilderten Betrieb
kommt es hingegen auf die Satinage der Bahn nicht an.
Dementsprechend kann der Nip 4 so geschlossen wer-
den, dass die beiden Walzen 2, 3 unmittelbar aneinan-
derliegen. Esist aber auch méglich, durch den Nip 4 eine
Bahn zu fuhren.

[0031] Im Produktionsbetrieb des Kalanders 1, bei
dem die Bahn satiniert wird, kann man nach einer gewis-
sen Betriebszeit beobachten, dass sich eine Barring-Bil-
dung ergibt. Die Barrings sind Streifen, die quer zur Lauf-
richtung der Bahn verlaufen. Sobald diese Streifen sicht-
bar werden, istdie Bahn Ausschuss, der entsorgt werden
muss. In einigen Fallen ergibt sich bereits ein Qualitats-
mangel, bevor die Streifen sichtbar werden.

[0032] Mannimmtan, dassdie Barrings durch Schwin-
gungen gebildet werden, die in der Oberflache der wei-
chen Walze 2 ein Muster einpragen. Ublicherweise zeigt
sich eine deutliche Larmentwicklung am Kalander 1,
wenn das Barring-Muster eine Tiefe von 1 bis 2 pm hat.
Wenn das Barring-Muster mehr als 10 bis 20 pm in den
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elastischen Bezug eingepréagt ist, dann sind die Dicken-
schwankungen mit sichtbaren Streifen in der Bahn nach-
weisbar.

[0033] EinSensor5istvorgesehen, umdie Oberflache
der weichen Walze fortlaufend oder von Zeit zu Zeit zu
untersuchen. Spatestens dann, wenn das Barring-Mu-
ster eine Tiefe von 5 wm hat, wird ein Signal erzeugt,
dass diesen Zustand anzeigt. Man kann dann durch ei-
nen Bediener oder automatisch einen maschinenbreiten
Schleifvorgang einleiten.

[0034] Die Walze 2 weist einen Rotationsantrieb 6 auf.
Die Walze 3 weist einen Rotationsantrieb 7 auf. Die bei-
den Rotationsantriebe 6, 7 sind so aufeinander abge-
stimmt, dass die beiden Walzen 2, 3 bei der normalen
Produktion, also bei der Satinage der Bahn, die durch
den Nip 4 gefiihrt wird, mit der gleichen Umfangsge-
schwindigkeit umlaufen. Die beiden Rotationsantriebe 6,
7 wirken dabei Uber Walzenzapfen 8, 9 oder auf andere
Weise auf die Walzen 2, 3.

[0035] Die weiche Walze 2 weist an ihrem anderen
Ende einen Zusatzantrieb 10 auf, der hier zur Erlauterung
kleiner dargestellt ist. Der Zusatzantrieb 10 ist als Syn-
chronmotor ausgebildet, der ein Antriebsmoment zur
Verfugung stellt, das etwa 1 bis 50 % des Nennmotors
des Rotationsantriebs 6 der weichen Walze 2 entspricht.
Der Zusatzantrieb 10 wirkt Uber den Walzenzapfen 11
am anderen Ende, d.h. dem dem Rotationsantrieb ab-
gewandten Ende, auf die Walze 2.

[0036] Der Zusatzantrieb 10 ist mit einem Frequen-
zumrichter 12 verbunden, der Teil einer Steuereinrich-
tung 13 bildet. Der Sensor 5, der das Barring-Muster er-
mittelt, ist mit der Steuereinrichtung 13 verbunden. Eben-
falls mit der Steuereinrichtung 13 ist ein Schwingungs-
sensor 14 verbunden, der eine Schwingung der weichen
Walze 2 ermittelt. In nicht nédher dargestellter Weise kon-
nen weitere Schwingungssensoren 14 vorgesehen sein.
[0037] Der Zusatzantrieb 10 wird durch den Frequen-
zumrichter mit einer relativ hohen Frequenz angesteuert.
Die Frequenz kann dabei im Bereich von 30 bis 2000 Hz
liegen. Bei Walzen ist es aber von Vorteil, die Frequenz
so zu wahlen, dass die Walze 2 noch eine Schwingung
in Gestalt einer Starrkérperbewegung ausfiihrt. In die-
sem Fall liegt die Frequenz beispielsweise bei 30 bis 150
Hz. Die Drehfrequenz der Walze liegt hingegen im Be-
reich von 5 bis 15 Hz.

[0038] Durch die Wirkung des Zusatzantriebs 10 fiih-
ren nun die beiden Walzen 2, 3 im Nip 4 bei einer im
Mittel gleichen Umfangsgeschwindigkeit eine in Um-
fangsrichtung hin- und hergehende Bewegung relativ zu-
einander aus, die dazu fiihrt, dass die weiche Walze 2
durch die harte Walze 3 oder die durch den Nip 4 gefiihrte
Bahn abgeschliffen wird. Wenn man friihzeitig genug mit
dem Schleifen beginnt, beispielsweise bei der Tiefe des
Barring-Musters in der GréRenordnung von 1 bis 2 pm,
dann muss auch nur eine relativ geringe Materialdicke
abgetragen werden. Dies lasst sich in einem vertretbaren
Zeitraum erreichen, der beispielsweise eine Gré3enord-
nung von 15 bis 120 Minuten hat.
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[0039] Wenn man eine Bahn durch den Nip 4 fihrt,
dann ist die Zeit, die man zum maschinenbreiten Schlei-
fen der weichen Walze 2 mit Hilfe der Bahn benétigt,
etwas kirzer. Eine Papierbahn hat beispielsweise einen
Reibungskoeffizienten gegeniiber dem Kunststoffbezug
der weichen Walze im Bereich von 0,2 bis 0,4. Der Rei-
bungskoeffizient einer Stahlwalze gegeniber einer
Kunststoffwalze liegt bei etwa der Hélfte. Dementspre-
chend benétigt man dann, wenn man eine Bahn zum
Schleifen durch den Nip 4 fuhrt auch nur die Hélfte der
Zeit, die man bendétigen wirde, wenn man die beiden
Walzen 2, 3 unmittelbar aneinander anliegen I&sst.
[0040] Die Drehmomentschwingungen, die man mit
Hilfe des Zusatzantriebs 10 erzeugt, sind mit ihrer Pha-
senlage an die Phasenlage des Barring-Musters ange-
passt. Die Phasenlage des Barring-Musters lasst sich
durch den Sensor 5 ermitteln. Man erzeugt eine relativ
groRRe Relativbewegung zwischen der Walze 2 und der
Walze 3 oder zwischen der Walze 2 und der durch den
Nip 4 gefuhrten Bahn, wenn sich ein Berg des Barring-
Musters im Nip 4 befindet, und eine relativ kleine Rela-
tivbewegung, wenn sich ein Tal des Barring-Musters im
Nip 4 befindet. Damit ergibt sich ein optimales Abschlei-
fen des Barring-Musters von der weichen Walze 2.
[0041] Der Kalander 1 ist hier mit zwei Walzen darge-
stellt, wobei die weiche Walze mit dem Zusatzantrieb 10
versehen ist. Man kann alternativ auch die harte Walze
3 mit dem Zusatzantrieb 10 versehen und dann eine
Schleifbewegung uber die durch den Nip gefiihrte Bahn
auf die elastische Oberflache der weichen Walze 2 ein-
leiten.

[0042] Man kann auch beide Walzen 2, 3 mit einem
Zusatzantrieb 10 versehen.

[0043] Anstelle der weichen Walze 2 kann man auch
eine Schuhwalze verwenden. Hier gelten prinzipiell die
gleichen Uberlegungen, wobei zu beriicksichtigen ist,
dass die Schuhwalze Uber einen etwas langeren Um-
fangsbereich am Umfang der harten Walze 3 anliegt.
[0044] Beieinem Metallbandkalander, beidem zusatz-
lich ein Band aus Metall oder einem anderen Werkstoff
durch den Nip 4 lauft, kann man mit Hilfe des Bandes
den Schleifvorgang an der weichen oder elastischen
Walze 2 durchfiihren.

[0045] Die beschriebene Vorgehensweise lasst sich
nicht nur bei zwei Walzen 2, 3, wie dargestellt, verwen-
den, sondern auch bei einem Multi-Nip-Kalander, bei
dem eine weiche Walze als Mittelwalze vorgesehen ist.
Wenn sich auf der weichen Walze ein Barring-Muster mit
einem geradzahligen Vielfachen der Umlauffrequenz,
d.h. die durchden Sensor 14 gemessenen Schwingungs-
frequenz, bildet, dann wird ein mit einer hdheren Fre-
quenz pulsierendes, hochfrequentes Moment in den
Walzenzapfen 11 und damit in die Walze 2 eingeleitet.
Wenn es sich um ein geradzahliges Vielfaches in einem
Multi-Nip-Kalander handelt, dann schwingt die elastische
Walze gegen ihre vergleichsweise still stehenden Wal-
zen. Hierdurch ist der Nip der elastischen Walze auf der
einen Seite im Kontakt mit der Gegenwalze belastet,
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wahrend der andere Nip eher entlastet ist, der mit der
darunter liegenden Gegenwalze gebildet wir. Hierdurch
entstehtin der Summe ein geradzahliges Barring-Muster
Uber der Walzenbreite mit dem elastischen Walzenbe-
zug.

[0046] Wenn sich hingegen ein Barring-Muster mit ei-
nem ungeradzahligen Vielfachen der Umlauffrequenz
auf der elastischen Walze bildet, dann steht die elasti-
sche Walze vergleichsweise still, wahrend sich die Ge-
genwalzen Uberwiegend synchron gegen die elastische
Walze bewegen. Hierdurch sind beide Nips beim Durch-
laufen eines Wellenberges der elastischen Walze in Kon-
takt mit der Gegenwalze belastet, wahrend beim Durch-
laufen eines Wellentales beide Nips der elastischen Mit-
telwalze entlastet sind.

[0047] Esistdaher gunstig, in diesem Fall nicht nur an
der weichen Walze einen Sensor 14 anzuordnen, son-
dern auch an einer der benachbarten Gegenwalzen.
[0048] Die Streckenlast, die man beim maschinenbrei-
ten Schleifen der weichen Walze 2 verwendet, kann ge-
geniber den Satinage-Bedingungen vermindert werden.
[0049] Wenn es sich bei der harten Walze 3 um eine
beheizte Walze handelt, dann muss diese Walze 3 vor
dem Schleifen der weichen Walze 2 natirlich auf eine
geeignete Oberflachentemperatur abgekihlt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Kalanders mit min-
destens einem Nip, der durch zwei Nip bildende Ele-
mente begrenzt ist, bei dem man den Nip schlief3t
und die Oberflache der Nip bildenden Elemente in
eine umlaufende Bewegung versetzt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man der umlaufenden Bewe-
gung eines Nip bildenden Elements zumindest im
Nip eine Schwingungsbewegung Uberlagert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man zusétzlich zu einem Antriebs-
moment eine Drehmomentschwingung erzeugt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man eines der Nip bildenden
Elemente in eine Schwingung parallel zu einer Lauf-
richtung einer Bahn durch den Nip versetzt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass man die Frequenz
der Schwingungsbewegung mindestens doppelt so
groR wéahlt wie die Umlauffrequenz des Nip bilden-
den Elements.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass man zur Erzeugung
der Schwingungsbewegung einen Synchronmotor
verwendet.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass man die Phasenlage
der Schwingungsbewegung an ein durch eine Mes-
sung ermitteltes Barring-Muster anpasst, wobei eine
Relativbewegung zwischen den beiden Nip bilden-
den Elementen im Bereich eines Wellenberges des
Barring-Musters gréRer ist als im Bereich eines Wel-
lentales.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass man zur Erzeugung
der Schwingungsbewegung ein Antriebsmoment mit
einer Grol3e im Bereich von 1 bis 50 % des Antriebs-
moments des Nip bildenden Elements verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass man eine Schwin-
gungsbewegung mit einer Frequenz im Bereich von
30 Hz bis 2000 Hz erzeugt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man eine Frequenz verwendet, bei
der das Nip bildende Element noch eine Starrkor-
perbewegung ausfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass man die Schwin-
gungsbewegung erzeugt, bevor ein Barring-Muster
vom Nip bildenden Element eine Tiefe von 5 pm er-
reicht.

Kalander mit mindestens einem Nip, der durch zwei
Nip bildende Elemente begrenzt ist, von denen min-
destens eines einen eine Umlaufbewegung erzeu-
genden Antrieb aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Nip bildende Element (2) einen Zu-
satzantrieb (10) aufweist, der mit einer héheren Fre-
quenz als der Antrieb (6) ansteuerbar ist und eine
Schwingungsbewegung im Nip (4) quer zur Niprich-
tung erzeugt.

Kalander nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zusatzantrieb (10) einen Syn-
chronmotor aufweist, der mit einem Frequenzum-
richter (12) verbunden ist.

Kalander nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Frequenzumrichter (12) mit min-
destens einem Schwingungssensor (14) verbunden
ist, der eine Schwingung des Nip bildenden Ele-
ments (2) und/oder im Kalander (1) ermittelt.

Kalander nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zusatzantrieb ei-
ne angetriebene Drehmomentstiitze aufweist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 2128 337 Al

13 -
1IH . r 5
"V L8
; I
121 i
1 / j\j |




EP 2128 337 Al

9

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Office européen
des brevets

N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Nummer der Anmeldung

EP 09 16 0981

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie} Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X,P |EP 2 034 092 A (VOITH PATENT GMBH [DE]) 1-6,8,9,[ INV.

X,P

11. M&rz 2009 (2009-03-11)

* das ganze Dokument *

DE 10 2007 022344 A1 (ARADEX AG [DE])
20. November 2008 (2008-11-20)

* Absdtze [0009] - [0019], [0032],
[0036], [0037], [0040], [0042];
Abbildungen 1-4,7,8 *

DE 102 21 680 C1 (VOITH PAPER PATENT GMBH
[DE]) 9. Oktober 2003 (2003-10-09)

* Absdtze [0036], [0044], [0045];
Abbildungen 1,3 *

11-13 D21G1/00

1-3,5,8,
11-13
1

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

D21G
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 7. Oktober 2009 Gast, Dietrich
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

E : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument

P : Zwischenliteratur Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2128 337 Al

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 09 16 0981

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-10-2009
angefivies Patenidokument Verstientiching Paentianiie. Verstientiching
EP 2034092 A 11-03-2009 DE 102007041931 Al 05-03-2009
DE 102007022344 Al  20-11-2008 KEINE
DE 10221680  C1  09-10-2003 EP 1371776 A2 17-12-2003

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82



EP 2128 337 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

. EP 0949378 B1 [0006] . DE 19821854 C1 [0008]
. DE 10238949 B3 [0007] . DE 10008800 Al [0009]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

