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(57)  Es wird ein Breitnip-Kalander (1) angegeben in Richtung auf die Gegenwalze (4) belastbar ist.

mit einer Schuhwalze (2), einer Gegenwalze (4) und ei- Man méchte auf einfache Weise unterschiedliche
nem zwischen der Schuhwalze (2) und der Gegenwalze Behandlungen von Materialbahnen einstellen kénnen.
(4) ausgebildeten Breitnip (5) mit einer Arbeitslange, Hierzu ist vorgesehen, daR die AnpreRschuhanord-
wobei die Schuhwalze (2) einen umlaufenden Mantel nung (7) eine die Arbeitslange des Breitnips (5) veran-
(3) aufweist, der durch eine Anpref3schuhanordnung (6) dernde Langeneinstelleinrichtung aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Breitnip-Kalander
mit einer Schuhwalze, einer Gegenwalze und einem
zwischen der Schuhwalze und der Gegenwalze ausge-
bildeten Breitnip mit einer Arbeitsldnge, wobei die
Schuhwalze einen umlaufenden Mantel aufweist, der
durch eine AnpreRRschuhanordnung in Richtung auf die
Gegenwalze belastbar ist. Ferner betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Satinieren einer Materialbahn in ei-
nem Breitnip, der zwischen einem Mantel einer Schuh-
walze und einer Gegenwalze gebildet ist, wobei man
den Mantel mit Hilfe einer Anpref3schuhanordnung in
Richtung auf die Gegenwalze belastet.

[0002] Ein Breitnip, der auch als "extended" Nip be-
zeichnet wird, hat gegeniiber einem "normalen” Nip, der
zwischen zwei Walzen gebildet ist, eine gréRere Ar-
beitslange. Dies flhrt dazu, daf} eine Materialbahn, die
in dem Breitnip satiniert wird, Gber eine langere Zeit be-
handelt wird. Die Druckspannungen in einem Breitnip
sind in der Regel geringer als in einem normalen Nip.
Dies flihrt zu einer geringeren Verdichtung, also zu ei-
nem volumenschonenden Satinieren.

[0003] Der Mantel der Schuhwalze wird Ublicherwei-
se durch einen Anprefschuh gegen die Gegenwalze
gedruckt, der aus einem starren Metallblock gebildet ist.
Dieser Anprefischuh weist eine Anprefl¥flache auf, die
an die Gegenwalze angepaftist. Wenn man den Radius
der Gegenwalze, die Dicke der zu satinierenden Mate-
rialbahn und die Dicke des Mantels kennt, dann kann
man die Kontur der Anprefflache berechnen und sie
dann einschleifen. Sie ist im Rahmen der Toleranzen
mehr oder weniger gut an die Gegenwalze angepalt.
[0004] Unterschiedliche Papier- oder Kartonqualita-
ten erfordern auch unterschiedliche Behandlungen. Um
die Satinagebedingungen in einem Breitnip-Kalander
zu verandern, ist es erforderlich, den Anprel3schuh zu
wechseln. Man muf} also nicht nur eine Reihe von An-
preRschuhen mit unterschiedlichen Anpref¥flachen vor-
ratig halten. Zum Wechseln der Behandlungsart muf}
die Schuhwalze weitgehend zerlegt werden. Dies erfor-
dert eine ldngere Unterbrechung der Produktion.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf
einfache Weise unterschiedliche Behandlungen von
Materialbahnen einstellen zu kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Breitnip-Kalan-
der der eingangs genannten Art dadurch geldst, daf’ die
Anpre3schuhanordnung eine die Arbeitslange des
Breitnips verandernde Langeneinstelleinrichtung auf-
weist.

[0007] Indiesem Fallist es zur Veranderung von Pro-
duktionsbedingungen nicht mehr erforderlich, den An-
preRschuh zu wechseln. Man kann die Anpre3schuh-
anordnung vielmehr in der Schuhwalze belassen. Man
betétigt lediglich die Langeneinstelleinrichtung, um die
Anpref3schuhanordnung so zu verandern, daf3 sich die
Arbeitslange des Breitnips auf einen gewiinschten Wert
einstellt. Die Arbeitslange des Breitnips ist dabei die
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Lange, die die zu satinierende Materialbahn in Laufrich-
tung zurtcklegt. Diese Richtung wird auch als "Maschi-
nenrichtung" bezeichnet. Wenn eine langere Behand-
lungszeit erwlinscht ist, dann wird die Anpref3schuhan-
ordnung so verandert, daf} sich die Arbeitslange des
Breitnips vergréRert. Wenn eine kiirzere Behandlungs-
zeit gewunschtist, dann wird die Arbeitsl&dnge des Breit-
nips durch eine entsprechende Betatigung der Langen-
einstelleinrichtung vermindert. Diese verkurzte Darstel-
lung gilt natirlich bei konstanten Geschwindigkeiten der
Materialbahn.

[0008] Vorzugsweise weist die AnpreRschuhanord-
nung mindestens eine Druckkammer auf, die zumindest
auf ihrer mit dem Mantel zusammenwirkenden Seite
durch eine flexible Membran begrenzt ist. Die Membran
ist hierbei vorzugsweise nicht nur flexibel, sondern auch
in gewissen Grenzen elastisch. Wenn man die Druck-
kammer unter Druck setzt, dann wolbt sich die Membran
zundchst in Richtung auf die Gegenwalze aus. Wenn
dann die Gegenwalze und die Schuhwalze zusammen-
gefahren werden, dann taucht die Gegenwalze unter
Zwischenlage des Mantels mehr oder weniger weit in
die Membran ein. Die Membran palf3t sich dann automa-
tisch an die Kontur der Gegenwalze an, so dal’ man
auch ohne komplizierte Schleifvorgéange eine Andruck-
flache erreicht, in der die gewiinschten Behandlungs-
driicke fur die Satinage erzielt werden kénnen. Anstelle
von einer Druckkammer kann man auch mehrere Druck-
kammern vorsehen, die in axialer und/oder Umfangs-
richtung verteilt sind.

[0009] Vorzugsweise weist die Langeneinstelleinrich-
tung eine Positioniereinrichtung fiir die Druckkammer
relativ zur Gegenwalze und eine Druckeinstelleinrich-
tung fir einen Druck in der Druckkammer auf. Je weiter
die Schuhwalze und die Gegenwalze zusammengefah-
ren werden, desto weiter taucht die Gegenwalze (unter
Zwischenlage des Mantels) in die Membran ein. Je wei-
ter die Gegenwalze in die Membran eintaucht, desto
gréRer wird die Arbeitsldnge des Nips. Durch eine Ver-
anderung der Position der Druckkammer relativ zur Ge-
genwalze IRt sich also auf einfache Art und Weise die
Arbeitslange des Breitnips einstellen. Da sich dadurch
das Volumen der Druckkammer verédndert, kann es
zweckmaRig sein, auch den Druck in der Druckkammer
entsprechend zu kontrollieren. Uber die Einstellung des
Drucks in der Druckkammer laf3t sich zusatzlich auch
der Behandlungsdruck der Materialbahn im Breitnip be-
einflussen.

[0010] Vorzugsweise weist die Membran Durchbre-
chungen auf. Durch die Durchbrechungen kann fortlau-
fend eine Flussigkeit aus der Druckkammer abflieRen
und die Berlihrung zwischen dem Mantel und der Mem-
bran schmieren. Durch das laufende AbflieRen von
Flussigkeit, dem naturlich ein entsprechender Zufluf}
von Flissigkeit gegeniiberstehen muf3, 1alkt sich der
Druck in der Druckkammer relativ genau einstellen. Zu-
satzlich oder alternativ dazu kann man eine Schmierung
zwischen der Membran und dem Mantel auch durch ei-
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ne externe Olzufuhr realisieren. In diesem Fall kann
man das Ol im Druckraum belassen.

[0011] Vorzugsweise ist in einem Einlaufbereich des
Breitnips eine formstabile Einlaufkante ausgebildet.
Diese Einlaufkante dient dazu, die Verformung des
Mantels von konvex zu konkav gezielt beeinflussen zu
kénnen. Hierflr ist es in manchen Fallen zweckmaRig,
einen bestimmten Verformungsverlauf vorzugeben.
Dieser Verformungsverlauf 1aBt sich dann, wenn man
lediglich die Membran verwendet, nicht fiir alle Betriebs-
zustande mit ausreichender Sicherheit steuern. Durch
die Verwendung einer Einlaufkante ist dies aber kein
Problem.

[0012] Vorzugsweise ist die Einlaufkante an einem
Formstlick ausgebildet und die Membran lberspannt
das Formstlick. Damit ergibt sich keine Liicke bei der
Druckbeaufschlagung zwischen dem Formstlick und
dem verbleibenden Rest der Membran. Wenn man da-
fur sorgt, daBl die Gegenwalze immer mit einer Mindest-
tiefe in die Membran eintaucht, dann wird auf jeden Fall
sichergestellt, dall die Verformung des Mantels von
konvex zu konkav Uber die Einlaufkante gesteuert wird.
[0013] Vorzugsweise ist die Einlaufkante ortsfest an-
geordnet und ein den Druckraum auf der der Gegenwal-
ze abgewandten Seite begrenzender Rahmen ist be-
weglich. In diesem Fall 1aBt sich die Verformung des
Walzenmantels am besten steuern.

Vorzugsweise ist die Druckkammer parallel zur Achse
der Gegenwalze in ihrer Breite veranderbar. Damit l1aRt
sich auch die Breite des Breitnips in Quermaschinen-
richtung, also senkrecht zur Bewegungsrichtung der
Materialbahn, verandern. Dies ist insbesondere dann
von Vorteil, wenn die Gegenwalze beheizt ist. Man
mochte in der Regel vermeiden, dalR der Mantel mit der
beheizten Walze in Berihrung kommt. Da der Mantel
vielfach aus einem Kunststoff gebildet ist, besteht die
Gefahr, dall der Mantel in solchen Beriihrungsberei-
chen thermisch geschadigt wird. Man muf} daher den
Anpreflschuh méglichst genau an die Breite der Mate-
rialbahn anpassen. Solange die Materialbahn zwischen
dem Mantel und der Gegenwalze angeordnet ist, wirkt
sie als thermischer Isolator. Durch die Veranderung der
Breite der Druckkammer 148t sich nun auf einfache Wei-
se die Arbeitsbreite des Breitnips einstellen. AuRerhalb
der Breite der Druckkammer wird der Mantel nicht mehr
unterstitzt, so dal er von der Gegenwalze abheben
kann.

[0014] Hierbei ist bevorzugt, dal die Druckkammer
Wande aufweist, die teleskopierend zusammenwirken.
Durch die Flexibilitdt der Membran bleibt die Oberflache
der Anpref3schuhanordnung homogen.

[0015] Alternativ oder zusatzlich dazu kann vorgese-
hen sein, dal® die Druckkammer Wande aufweist, die
aus elastisch dehnbarem Material gebildet sind. Die
Dehnbarkeit ist naturlich nicht unbegrenzt. Bei entspre-
chender Auslegung |af3t sich aber die Breite der Druck-
kammer jedoch auch in groReren Grenzen verandern.
[0016] Die Aufgabe wird bei dem Verfahren der ein-
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gangs genannten Art dadurch geldst, dal man den
Mantel auf einem Druckkissen abstitzt und die Arbeits-
lange des Breitnips einstellt,indem man die Position des
Druckkissens relativ zur Gegenwalze verandert.
[0017] Wie oben im Zusammenhang mit dem Kalan-
der ausgefihrt, taucht die Gegenwalze dann, wenn das
Druckkissen naher an der Gegenwalze angeordnet ist,
weiter in die Membran und damit in den Mantel der
Schuhwalze ein, so daf} die Arbeitslange des Breitnips
verandert wird. Wenn man das Druckkissen weiter von
der Gegenwalze entfernt, ist der Effekt umgekehrt.
Dann taucht namlich die Gegenwalze weniger weit in
den Mantel ein, so daR die Arbeitslange vermindert wird.
[0018] Hierbei ist bevorzugt, dall man den Druck des
Druckkissens auf die Position des Druckkissens ab-
stimmt. Dadurch 14t sich die Arbeitslange noch genau-
er an Vorgaben anpassen.

[0019] Vorzugsweise begrenzt man das Druckkissen
durch eine Membran, erzeugt den Druck durch eine
Flussigkeit und laRt die Flissigkeit durch die Membran
hindurchtreten. Diese Ausgestaltung hat mehrere Vor-
teile. Durch eine Flissigkeit 1a63t sich in der Regel ein
relativ hoher Druck erzeugen. Wenn man die Flissigkeit
durch die Membran hindurchtreten lafdt, dann kann die
Flussigkeit zur Schmierung einer Bertihrungsflache zwi-
schen dem Mantel und der Membran verwendet wer-
den. Durch den stetigen Abflu von Flissigkeit 1aRt sich
der Druck in der Druckkammer relativ genau steuern.
[0020] Vorzugsweise stellt man die Arbeitsbreite des
Breitnips durch Verandern der Breite des Druckkissens
ein. Dies ist eine relativ einfache MaRnahme, um die Ar-
beitsbreite des Breitnips in Quermaschinenrichtung an
die Breite der zu satinierenden Materialbahn anzupas-
sen. Man vermeidet dadurch, daR der Mantel an der hei-
Ren Gegenwalze zur Anlage kommt.

[0021] Vorzugsweise la3t man den Mantel Giber eine
formstabile Einlaufkante in den Breitnip einlaufen. Die
Einlaufkante wird also nicht durch eine Verformung der
Membran verandert. Dadurch a6t sich die Umformung
des Mantels von konvex zu konkav relativ gut steuern
und die Belastungen des Mantels durch die mechani-
schen Umformungen werden klein gehalten.

[0022] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer ersten Ausfih-
rungsform eines Breitnip-Kalanders,

Fig. 2 einen AnpreRschuh einer anderen Ausfih-
rungsform eines Breitnip-Kalanders und

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung der Einstellung unterschiedlicher Arbeits-
langen des Breitnips.

[0023] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Breit-

nip-Kalander 1, der eine Schuhwalze 2 mit einem um-
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laufenden Mantel 3 und eine Gegenwalze 4 aufweist.
Wenn der Mantel 3 an der Gegenwalze 4 anliegt, dann
entsteht ein Breitnip 5. Im Betrieb sollte allerdings der
Mantel 3 nicht direkt an der Gegenwalze 4 anliegen,
sondern unter Zwischenlage einer zu satinierenden Ma-
terialbahn, beispielsweise einer Bahn aus Papier oder
Karton, die in der Zeichnung nicht dargestellt ist.
[0024] Um den Mantel 3 an die Gegenwalze 4 anzu-
driicken, ist eine Anpref3schuhanordnung 6 vorgese-
hen, die einen Anpre3schuh 7 aufweist, der auf einem
den Mantel 3 durchsetzenden Tréger 8 angeordnet ist.
Der Trager 8 ist ortsfest.

[0025] Zwischen dem Trager 8 wund dem
Anpreflschuh 7 ist eine Hubeinrichtung 9 angeordnet,
die Uber eine Steuereinrichtung 10 betatigt wird. Die Hu-
beinrichtung 9 kann beispielsweise als Kolben-Zylinder-
Einrichtung ausgebildet sein.

[0026] Ein Positionssensor 11 ermittelt die Position
des Anpref3schuhs 7 in Bezug auf den Trager 8. Die Po-
sition der Gegenwalze 4 zum Trager 8 141t sich auf an-
dere Weise ermitteln. Beispielsweise durch auf3erhalb
der Schuhwalze 2 angeordnete Sensoren laf3t sich die
Position des Anprel3schuhs 7 relativ zur Gegenwalze 4
mit Hilfe des Positionssensors 11 bestimmen. Der Po-
sitionssensor 11 kann naturlich auch an einer anderen
Stelle angeordnet sein.

[0027] Mit Hilfe einer Eingabeeinrichtung 12 1Rt sich
nun eine Arbeitslange des Breitnips 5 vorgeben. Diese
Position wird in der Steuereinrichtung 10 in Steuersi-
gnale umgerechnet, mit denen die Hubeinrichtung 9 be-
tatigt werden kann, um den Anpre3schuh 7 anzuheben,
so dal die gewtinschte Arbeitslange des Breitnips 5 er-
reicht wird. Dies wird spéater im Zusammenhang mit Fig.
3 erlautert.

[0028] Der Anpref3schuh 7 weist einen Druckraum 13
auf, der auf der der Gegenwalze 4 zugewandten Seite
von einer elastischen und flexiblen Membran 14 be-
grenzt ist. Die Membran 14 bildet auch noch einen Teil
von Seitenwanden 15. Der Anpref3schuh 7 weist einen
Rahmen 16 auf, der als durchgehende Platte ausgebil-
det ist und einen Anschluf3 17 zur Zufuhr eines Druck-
fluids aufweist. An den Rahmen 16 schlielRen sich Sei-
tenwande 18 an, an denen die Membran 14 befestigt ist.
[0029] Im Druckraum 13 ist ein Drucksensor 19 ange-
ordnet, der ebenfalls mit der Steuereinrichtung 10 ver-
bunden ist.

[0030] Im "Leerlauf", der in Fig. 1 und in Fig. 3a dar-
gestellt ist, liegt der Mantel 3 der Schuhwalze 2 mit sei-
ner Eigenspannung unter Zwischenlage einer nicht na-
her dargestellten Materialbahn an der Gegenwalze 4
an. Der Anpref3schuh 7 ist noch nicht aktiv. Wenn nun
der Druckraum 13 tber den Anschluf® 17 mit Druckflus-
sigkeit gefiillt und unter Druck gesetzt wird, dann wolbt
sich die Membran 14, wie dargestellt, zunachst in Rich-
tung auf die Gegenwalze 4 aus.

[0031] Wenn nun Uber die Eingabeeinrichtung 12 ei-
ne vorbestimmte Arbeitsldnge des Breitnips 5 einge-
stellt wird, dann wird der Anpre3schuh 7 in Richtung auf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Gegenwalze 4 hochgefahren (die Richtungsangabe
bezieht sich auf die Darstellung der Zeichnung). Dabei
taucht die Gegenwalze 4 (unter Zwischenlage der Ma-
terialbahn und des Mantels 3) in die Membran 14 ein,
wie dies in Fig. 3b dargestellt ist. Bei einer Hubhéhe h1
ergibt sich eine Arbeitslange 11. Wird die Hubhéhe auf
h2 vergréssert, ergibt sich eine Arbeitslange 12, die gré-
Rer ist als die Arbeitslange 11 des Breitnips 5.

[0032] Zusatzlich kann man nun den Druck im Druck-
raum 13 steuern, um die Arbeitsldange 11, 12 und den
Arbeitsdruck im Breitnip 5 noch zu beeinflussen. Die
Steuereinrichtung 10 wird in Abhangigkeit von einer vor-
gegebenen Druckspannung im Breitnip 5 den Druck im
Druckraum 13 und die Hubhohe h1, h2 so wahlen, da}
die gewiinschte Arbeitsldnge 11, 12 zustande kommt.
[0033] In nicht ndher dargestellter Weise weist die
Membran 14 eine gewisse Anzahl von Durchbrechun-
gen auf, durch die fortlaufend Druckflissigkeit aus dem
Druckraum 13 austritt. Diese Druckflissigkeit wird lau-
fend nachgefilllt, so da® der Druck im Druckraum 13 auf
dem eingestellten Wert konstant gehalten werden kann.
Die austretende Flussigkeit schmiert die Bertihrungsfla-
che zwischen dem Mantel 3 und der Membran 14.
[0034] In nicht ndher dargestellter Weise 1aRt sich die
Breite des Druckraums 13 in Quermaschinenrichtung
(also senkrecht zur Zeichenebene in der Zeichnung)
verandern. Hierzu kann vorgesehen sein, dal} der Rah-
men 16 und die Seitenwande 18 teleskopierend ausge-
bildet sind. Die Membran 14 kann eine gewisse Dehn-
fahigkeit haben, die vorzugsweise elastisch sein sollte,
so dal die Membran 14 in Quermaschinenrichtung
durch Angreifen entsprechender Zug- oder Druckkrafte
verlangert oder verkurzt werden kann.

Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausfihrungsform eines
Anprefischuhs 7, bei dem gleiche Teile mit den gleichen
Bezugszeichen wie in Fig. 1 versehen sind. Hinzuge-
kommen ist ein Formstiick 20, das auf der Einlaufseite
des Breitnips 5 angeordnet ist. Dieses Formstiick 20 de-
finiert eine Einlaufkante 21, tber die der Mantel 3 ein-
laufen muR. Die Einlaufkante 21 legt damit einen Pfad
fir die Verformung fest, die der Mantel 3 von konvex zu
konkav durchfiihren muR. Uber eine entsprechende
Einlaufkante 21 |43t sich die mechanische Beanspru-
chung des Mantels relativ klein halten. Beweglich ist nur
der Rahmen 16. Das Formstuick 20 wird relativ zum Tra-
ger 8 ortsfest gehalten.

Patentanspriiche

1. Breitnip-Kalander mit einer Schuhwalze, einer Ge-
genwalze und einem zwischen der Schuhwalze und
der Gegenwalze ausgebildeten Breitnip mit einer
Arbeitslange, wobei die Schuhwalze einen umlau-
fenden Mantel aufweist, der durch eine
Anpreflschuhanordnung in Richtung auf die Ge-
genwalze belastbar ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Anprel3schuhanordnung (6) eine die Ar-
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beitsldange des Breitnips (5) verdandernde Langen-
einstelleinrichtung aufweist.

Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die AnpreRschuhanordnung (6) min-
destens eine Druckkammer (13) aufweist, die zu-
mindest auf ihrer mit dem Mantel (3) zusammenwir-
kenden Seite durch eine flexible Membran (14) be-
grenzt ist.

Kalander nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langeneinstelleinrichtung eine
Positioniereinrichtung (9-11) fir die Druckkammer
(13) relativ zur Gegenwalze (4) und eine Druckein-
stelleinrichtung firr einen Druck in der Druckkam-
mer (13) aufweist.

Kalander nach Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Membran (14) Durchbre-
chungen aufweist.

Kalander nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB in einem Einlaufbe-
reich des Breitnips (5) eine formstabile Einlaufkante
(21) ausgebildet ist.

Kalander nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einlaufkante (21) an einem
Formstiick (20) ausgebildet ist und die Membran
(14) das Formstiick (20) Uberspannt.

Kalander nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einlaufkante (21) ortsfest
angeordnet ist und ein den Druckraum auf der der
Gegenwalze abgewandten Seite begrenzender
Rahmen (16) beweglich ist.

Kalander nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Druckkammer
(13) parallel zur Achse der Gegenwalze (4) in ihrer
Breite veranderbar ist.

Kalander nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckkammer (13) Wéande (15)
aufweist, die teleskopierend zusammenwirken.

Kalander nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Druckkammer (13) Wande
(15) aufweist, die aus elastisch dehnbarem Material
gebildet sind.

Verfahren zum Satinieren einer Materialbahn in ei-
nem Breitnip, der zwischen einem Mantel einer
Schuhwalze und einer Gegenwalze gebildetist, wo-
bei man den Mantel mit Hilfe einer Anpreschuh-
anordnung in Richtung auf die Gegenwalze bela-
stet, dadurch gekennzeichnet, daR man den Man-
tel auf einem Druckkissen abstutzt und die Arbeits-
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12.

13.

14.

15.

ldnge des Breitnips einstellt, indem man die Positi-
on des Druckkissens relativ zur Gegenwalze veran-
dert.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man den Druck des Druckkissens
auf die Position des Druckkissens abstimmt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, da man das Druckkissen durch ei-
ne Membran begrenzt, den Druck durch eine Flis-
sigkeit erzeugt und die Flussigkeit durch die Mem-
bran hindurchtreten lait.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Arbeitsbreite
des Breitnips durch Verandern der Breite des
Druckkissens einstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daR man den Mantel tiber
eine formstabile Einlaufkante in den Breitnip einlau-
fen laRt.
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