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(54) Saugwalze

(57) Die Erfindung betrifft eine Saugwalze (4) zur
Unterstützung der Übergabe einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder anderen Faserstoffbahn (1) von einem end-
losen Abgabeband (2) an ein luftdurchlässiges, endlo-
ses Abnahmeband (3) in einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredelung der Faserstoffbahn (1), wobei
das, die Saugwalze (4) umlaufende Abnahmeband (3),
das Abgabeband (2) und die dazwischen liegende Fa-
serstoffbahn (1) die Saugwalze (4) in einer Abnahme-
zone (5) umschlingen, das Abnahmeband (3) die Saug-
walze (4) in einer in Bahnlaufrichtung (6) vor der Abnah-

mezone (5) liegenden Vorumschlingungszone (7) allein
umschlingt und in einer in Bahnlaufrichtung (6) der Ab-
nahmezone (5) folgenden Haltezone (8) gemeinsam mit
der übernommenen Faserstoffbahn (1) umschlingt.

Eine Stabilisierung des Bahnlaufs sowie eine Ver-
meidung des Bahnflatterns soll dabei dadurch erreicht
werden, dass der, von Abnahme- und Haltezone (5, 8)
bestimmte Umschlingungswinkel (α) der Faserstoff-
bahn (1) bei Bahngeschwindigkeiten von über 1500 m/
min mindestens 15°und bei Flächengewichten der Fa-
serstoffbahn von höchstens 60 Gramm pro Quadratme-
ter mindestens 19° beträgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Saugwalze zur Un-
terstützung der Übergabe einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder anderen Faserstoffbahn von einem endlosen
Abgabeband an ein luftdurchlässiges, endloses Abnah-
meband in einer Maschine zur Herstellung und/oder
Veredelung der Faserstoffbahn, wobei das, die Saug-
walze umlaufende Abnahmeband, das Abgabeband
und die dazwischen liegende Faserstoffbahn die Saug-
walze in einer Abnahmezone umschlingen, das Abnah-
meband die Saugwalze in einer in Bahnlaufrichtung vor
der Abnahmezone liegenden Vorumschlingungszone
allein umschlingt und in einer in Bahnlaufrichtung der
Abnahmezone folgenden Haltezone gemeinsam mit der
übernommenen Faserstoffbahn umschlingt.
[0002] Bei hohen Bahngeschwindigkeiten, insbeson-
dere von mehr als 1500 m/min bereitet es zunehmend
Probleme einen stabilen Bahnlauf der Faserstoffbahn
bei der Übergabe zwischen zwei Bändern zu gewähr-
leisten. Außerdem kommt es oft auch zum Abheben der
Bahnränder und dem damit verbundenen Randflattern.
Im Ergebnis kann dies zu Ein- und Abrissen der Faser-
stoffbahn führen.
[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, den
Bahnlauf der Faserstoffbahn bei der Übergabe zwi-
schen zwei Bändern zu stabilisieren und dem Randflat-
tern entgegenzuwirken.
[0004] Erfindungsgemäß würde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass der, von Abnahme-und Haltezone be-
stimmte Umschlingungswinkel der Faserstoffbahn bei
Bahngeschwindigkeiten von über 1500 m/min minde-
stens 15° und bei Flächengewichten der Faserstoffbahn
von höchstens 60 g/m2 mindestens 19° beträgt.
[0005] Dabei wurde erkannt, dass die Krümmung der
Faserstoffbahn zu einer Stabilisierung führt und folglich
ausreichend groß sein muss. Des weiteren ist aber auch
die Länge der Haltezone von Bedeutung. Sie sollte bei
hohen Bahngeschwindigkeiten länger als bei niedrigen
sein, was ohne wesentlichen Einfluss auf den Umschlin-
gungswinkel α durch eine entsprechende Wahl des
Durchmessers der Saugwalze realisiert werden sollte.
[0006] Des weiteren sollte der Öffnungswinkel zwi-
schen dem Abnahme- und dem Abgabeband nach der
Umschlingung der Saugwalze insbesondere bei Flä-
chengewichten der Faserstoffbahn von höchstens 60
Gramm pro Quadratmeter mindestens 18 ° betragen.
Dies verbessert die Sicherheit und Zuverlässigkeit beim
Abtrennen und Überführen eines Randbändels der Fa-
serstoffbahn, wie es zum Einführen der Faserstoffbahn
erforderlich ist.
[0007] Als Saugwalze können von außen besaugte
Walzen eingesetzt werden. Mit Vorteil sollten die Saug-
walzen jedoch aus einem perforierten Walzenmantel
bestehen, dessen Innenraum zumindest in einem Sek-
tor mit einer Unterdruckquelle verbunden ist. Um dabei
die Übergabe der Faserstoffbahn zwischen dem Abga-
beband und dem Abnahmeband ausreichend unterstüt-

zen zu können, sollte der Unterdruck wenigstens in
dem, der Haltezone zugeordneten Sektor zwischen 50
und 80 KN/m2, vorzugsweise zwischen 60 und 70 KN/
m2 liegen. Dieser Unterdruck ist ausreichend groß, um
die Faserstoffbahn an das Abnahmeband zu ziehen.
[0008] Da besonders kritisch, eignet sich der Einsatz
der Saugwalze besonders in der Pressenpartie zur Ent-
wässerung der Faserstoffbahn. Von besonderem Vorteil
ist die Anordnung am Beginn der Pressenpartie in der
Form, dass das Abgabeband von einem Formersieb
des vorgelagerten Formers zur Blattbildung und das Ab-
nahmeband von einem Pressfilz der Pressenpartie ge-
bildet wird.
[0009] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen
Querschnitt durch eine Saugwalze 4.
[0010] Die Saugwalze 4 unterstützt die Übergabe der
Faserstoffbahn 1, d. h. einer Papierbahn zwischen ei-
nem luftdurchlässigen, endlos umlaufenden Abgabe-
band 2 in Form eines Formersiebes eines vorgelagerten
Formers zur Blattbildung und einem ebenfalls luftdurch-
lässigen, endlos umlaufenden Abnahmeband 3 in Form
eines Pressfilzes einer Pressenpartie zur Entwässe-
rung der Papierbahn in einer Papiermaschine. Hierzu
befindet sich die Saugwalze 4 am Beginn der Pressen-
partie und wird von dem sie umlaufenden Abnahme-
band 3 teilweise umschlungen.
[0011] Zur Übergabe der Faserstoffbahn 1 umschlin-
gen das Abgabeband 2, das Abnahmeband 3 gemein-
sam mit der dazwischenliegenden Faserstoffbahn 1 die
Saugwalze 4 in einer Abnahmezone 5. Durch den von
der Saugwalze 4 ausgehenden Unterdruck löst sich die
Faserstoffbahn 1 in dieser Abnahmezone 5 vom Abga-
beband 2. Der Unterdruck bewirkt auch bereits eine Haf-
tung der Faserstoffbahn 1 am Abnahmeband 3. Das Ab-
nahmeband 3 umschlingt die Saugwalze 4 in einer in
Bahnlaufrichtung 6 vor der Abnahmezone 5 liegenden
Vorumschlingungszone 7 allein.
[0012] In der in Bahnlaufrichtung 6 der Abnahmezone
5 folgenden Haltezone 8 löst sich die Faserstoffbahn 1
ganz vom Abgabeband 2 und umschlingt gemeinsam
mit dem Abnahmeband 3 die Haltezone 8.
[0013] Der, von Abnahme- und Haltezone 5, 8 be-
stimmte Umschlingungswinkel α der Faserstoffbahn 1
beträgt bei Bahngeschwindigkeiten von über 1500 m/
min mindestens 15° und bei Flächengewichten der Fa-
serstoffbahn 1 von höchstens 60 g/m2 mindestens 19°.
Die hierdurch erreichte Krümmung der Faserstoffbahn
1 ist ausreichend groß, um sich positiv auf die Stabili-
sierung der Faserstoffbahn auszuwirken.
[0014] Um das Überführen der Faserstoffbahn 1 so-
wie eines Bändels davon einfacher und zuverlässiger
zu gestalten, beträgt der Öffnungswinkel β zwischen
dem Abnahme- 3 und dem Abgabeband 2 nach der Um-
schlingung der Saugwalze 4 insbesondere bei Flächen-
gewichten der Faserstoffbahn 1 von höchstens 60 g/m2

mindestens 18 °
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[0015] Die Saugwalze 4 besitzt einen perforierten
Walzenmantel 9, dessen Innenraum in mehrere Sekto-
ren unterteilt ist. Die Sektoren wiederum sind mit jeweils
einer Unterdruckquelle verbunden, wobei jeweils ein
Sektor der Vorumschlingungszone 7, der Abnahmezo-
ne 5 und der Haltezone 8 zugeordnet ist. Es können je-
doch auch weitere Zonen, beispielsweise eine in Bahn-
laufrichtung 6 der Vorumschlingungszone 7 vorgeord-
nete Vorsaugzone oder eine der Haltezone 8 in Bahn-
laufrichtung 6 nachgeordnete Nachsaugzone vorhan-
den sein. Es ist des weiteren auch möglich, einzelnen
oder allen Zonen mehrere, bezüglich des Unterdrucks
separat steuerbare Sektor zuzuordnen.
[0016] Da das Ablösen und die Weiterführung der Fa-
serstoffbahn 1 am Abnahmeband 3 sicher gestaltet wer-
den muss, ist der Unterdruck in der Haltezone 8 auch
ausreichend groß, das heißt hier zwischen 69 und 70
KN/m2 gewählt.
[0017] Im vorgelagerten Former werden im allgemei-
nen schmale Randstreifen vorzugsweise beidseitig von
der Faserstoffbahn 1 abgetrennt. Dabei muss gewähr-
leistet werden, dass diese nach der Übergabe der Fa-
serstoffbahn 1 an das Abnahmeband 3 mit dem Abga-
beband 2 weiterlaufen, um später vom Abgabeband 2
entfernt zu werden. Dieses Weiterlaufen kann dadurch
unterstützt werden, dass die Saugwalze 4 in den, den
abgetrennten Randstreifen zugeordneten Randberei-
chen zumindest je eine Blaszone besitzt. Diese Blaszo-
nen bewirken über Blasluft, welche durch das Abnah-
meband 3 auf die Randstreifen gerichtet ist, das Andrük-
ken der Randstreifen an das Abgabeband 2. Die Blas-
zonen erstrecken sich dabei zumindest über die Halte-
zone 8, vorzugsweise auch über die Abnahmezone 5.

Patentansprüche

1. Saugwalze (4) zur Unterstützung der Übergabe ei-
ner Papier-, Karton-, Tissue- oder anderen Faser-
stoffbahn (1) von einem endlosen Abgabeband (2)
an ein luftdurchlässiges, endloses Abnahmeband
(3) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edelung der Faserstoffbahn (1), wobei das, die
Saugwalze (4) umlaufende Abnahmeband (3), das
Abgabeband (2) und die dazwischen liegende Fa-
serstoffbahn (1) die Saugwalze (4) in einer Abnah-
mezone (5) umschlingen, das Abnahmeband (3)
die Saugwalze (4) in einer in Bahnlaufrichtung (6)
vor der Abnahmezone (5) liegenden Vorumschlin-
gungszone (7) allein umschlingt und in einer in
Bahnlaufrichtung (6) der Abnahmezone (5) folgen-
den Haltezone (8) gemeinsam mit der übernomme-
nen Faserstoffbahn (1) umschlingt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der, von Abnahme- und Hal-
tezone (5,8) bestimmte Umschlingungswinkel α der
Faserstoffbahn (1) bei Bahngeschwindigkeiten von
über 1500 m/min mindestens 15° und bei Flächen-
gewichten der Faserstoffbahn (1) von höchstens 60

g/m2 mindestens 19° beträgt.

2. Saugwalze (4) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Öffnungswinkel β zwischen
dem Abnahme- (3) und dem Abgabeband (2) nach
der Umschlingung der Saugwalze (4) insbesondere
bei Flächengewichten der Faserstoffbahn (1) von
höchstens 60 g/m2 mindestens 18 ° beträgt.

3. Saugwalze (4) nach Anspruch 1 und 2 bestehend
aus einem perforierten Walzenmantel (9), dessen
Innenraum zumindest in einem Sektor mit einer Un-
terdruckquelle verbunden ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterdruck wenigstens in dem,
der Haltezone (8) zugeordneten Sektor zwischen
50 und 80 KN/m2, vorzugsweise zwischen 60 und
70 KN/m2 liegt.

4. Saugwalze (4) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugwalze (4) in der Pressenpartie zur Entwäs-
serung der Faserstoffbahn (1) angeordnet ist.

5. Saugwalze (4) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Abgabeband (2) von einem Formersieb des
vorgelagerten Formers zur Blattbildung und das
Abnahmeband (3) von einem Pressfilz der Pressen-
partie gebildet wird.

6. Saugwalze (4) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Saugwalze (4) gegenüber den Rändern der Fa-
serstoffbahn (1) Blaszonen besitzt.
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