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(54) Walze zum Aufwickeln einer Materialbahn, Verfahren zur Herstellung einer Walze und
Verfahren zur Verbesserung der Wickelqualitat
(57)  Die Erfindung betrifft eine Walze (1), insbeson- mittendurchmesser (Dg),) aufweist, und

dere einen Wickelkern ("Tambour"), zum vorzugsweise
kontinuierlichen Aufwickeln einer Materialbahn (3), ins-
besondere einer Papier- oder Kartonbahn, mit einem
Grundkdrper (4), der je einen an seinen beiden Stirnsei-
ten (4.3) angebrachten Lagerzapfen (5) aufweist, und
mit einer bahnberihrten Umfangsflache (10).

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper (4) im Bereich seiner beiden
Grundkdérperenden (4.1) jeweils einen kleineren
Grundkoérperenddurchmesser (Dgg) als im Bereich
der Grundkoérpermitte (4.2) mit einem Grundkdrper-
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dass die Walze (1) im Bereich ihrer beiden Walze-
nenden (1.1) jeweils mit einer zum Grundkérper (4)
koaxial ausgerichteten und vorzugsweise dinn-
wandigen Rohrhilse (6), die im auenliegenden,
zum jeweiligen Lagerzapfen (5) hin gerichteten Be-
reich (6.1) fliegend und die im innenliegenden, zur
Walzenmitte (1.2) hin gerichteten Bereich (6.2) vor-
zugsweise starr an dem Grundkorper (4) befestigt
ist, mit einem jeweiligen Rohrhiilsenaul’endurch-
messer (Drp) unter Ausbildung eines ringartigen
Zwischenraums (7) versehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walze, insbesonde-
re einen Wickelkern ("Tambour"), zum vorzugsweise
kontinuierlichen Aufwickeln einer Materialbahn, insbe-
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, mit einem
Grundkdrper, der je einen an seinen beiden Stirnseiten
angebrachten Lagerzapfen aufweist, und mit einer
bahnberihrten Umfangsflache.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Ver-
besserung der Wickelqualitat einer auf einer Walze vor-
zugsweise kontinuierlich aufgewickelten Materialbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn.

[0002] Eine als Wickelkern ausgebildete Walze, zum
Beispiel ein Tambour fur den Einsatz in einer Wickelma-
schine oder eine Wickelhiilse fur den Einsatz in einer
Rollenschneidmaschine, ist in der deutschen Ge-
brauchsmusterschrift DE 296 12 786 U1 (PR10331
DEG) des Anmelders offenbart. Dieser Wickelkern be-
steht vorzugsweise aus einem hohlzylindrischen Wik-
kelkernkorper und je einem an seinen beiden Enden an-
gebrachten Lagerzapfen, mit denen er wahrend seiner
Verwendung in Lagern ruht, die meistens auf beispiels-
weise horizontalen Schienen bewegbar abgestutzt sind.
[0003] Der Wickelvorgang hat sowohl in der Material-
bahnherstellung als auch in der Materialbahnverede-
lung eine sehr gro3e Bedeutung, weil bisweilen die Ge-
fahr besteht, dass eine bisher einwandfrei hergestellte
Materialbahn beim. Wickeln derart durch Wickelfehler
beeintrachtigt wird, dass Teile einer hergestellten Wik-
kelrolle unverkauflich sind. Zu den bekannten Wickel-
fehlern gehéren die sogenannten Glanzstellen, Falten
oder Platzer. Die entstehenden Wickelfehler werden ge-
nerell umso gréRer, je schneller die Wickelmaschinen
betrieben werden (GréRRenordnung 1.500 bis 2.500 m/
min) und je groRer die hergestellten Durchmesser (Gro-
Renordnung 2,5 bis 4,5 m) und Fertiggewichte (GréRen-
ordnung bis zu 135 t) der Wickelrollen ("Fertigtambou-
re") sind.

[0004] Fir die Entstehung von beispielsweise Glanz-
stellen gibt es eine Vielzahl an Theorien, wobei die am
weitesten verbreitete Theorie die folgende ist: Wenn die
Materialbahn auf eine Walze aufgewickelt wird und die
dabei entstehende Wickelrolle allméhlich ihren fertigen
Durchmesser erreicht, so bewirken die hohen Ge-
wichtskrafte eine Durchbiegung der Walze, die letztend-
lich relative Verschiebungen einzelner Materialbahnla-
gen (Axialverschiebungen), insbesondere in den Rand-
bereichen, gegeneinander bewirkt. Mit anderen Worten:
Benachbarte Materialbahnlagen gleiten aufgrund wir-
kender Schubspannungen unter Reibung aufeinander,
dass letztendlich unerwiinschte Glanzstellen in Erschei-
nung treten.

Die Durchbiegung der Walze stellt somit das eigentliche
Dimensionierungskriterium fir solche Walzen dar, was
bedeutet, dass Wanddicke und Durchmesser und folg-
lich Gewicht und Kosten einer jeweiligen Walze von der
jeweils maximal zuldssigen Durchbiegung bestimmt
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sind.
[0005]
vielseitig:

Das Erscheinungsbild von Glanzstellen ist

- sie entstehen hauptsachlich in einem Schwarten-
bereich von bis zu 150 mm, gelegentlich auch in ei-
nem groReren Schwartenbereich von bis zu 300
mm;

- sie treten bei einem Wickelrollendurchmesser
meist von groRer 2,5 m auf und werden mit zuneh-
mendem Wickelrollendurchmesser gravierender;

- sie treten im wesentlichen im Randbereich zwi-
schen 0,5 und 1,5 m auf;

- sie kénnen sich manchmal nur tber wenige Mate-
rialbahnlagen (circa 10 Materialbahnlagen) erstrek-
ken;

- sie treten bei gestrichenen Papiersorten auf, sind
aber meist nur bei den sogenannten Mattsorten sto-
rend.

[0006] Hinsichtlich der Vermeidung des Entstehens
von Glanzstellen sind in der Vergangenheit schon ver-
schiedenartige Anstrengungen unternommen worden,
die letztendlich ohne den erhofften Erfolg blieben.
[0007] So wurde die Wickelrolle im Bereich der moég-
lichen Glanzstellen bewusst mit einer Weichstelle ge-
wickelt (hAngende Rander) oder die Wickelrolle im Kern
harter gewickelt (hdngende Rander), wobei es zu Pro-
blemen mit der Planlage der Materialbahn kam.

[0008] Ferner wurde die Walze, wie beispielsweise in
der deutschen Offenlegungsschrift DE 199 44 703 A1
(PR10951 DEK) des Anmelders offenbart, mit verschie-
denen Bombierungen versehen. Zum Beispiel zeigten
sich mit einer Bombierung von 2,4 mm zwar keine
Glanzstellen, im Kern der Wickelrolle bildeten sich je-
doch Falten, und mit einer Bombierung von 1,1 mm
konnten Glanzstellen nicht sicher vermieden werden,
zudem zeigten sich Probleme beim Anwickeln. Auch die
Steuerung der Profile trug zu keiner Problemlésung bei:
Ein normales Profil (hdngende Rénder) resultierte in ei-
ner geringeren Wickelharte am Rand, ein ebenes Profil,
erzeugt durch Kalander und/oder Strich, reduzierte un-
wesentlich die Gefahr des Entstehens von Glanzstellen.
[0009] Aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift
DE 296 22 141 U1 (PR10460 DEG) des Anmelders ist
Uberdies bekannt, eine Walze mit einer in ihrem Innern
angeordneten Tragereinrichtung, die eine den um eine
Achse rotierenden Wickelkernmantel abstitzende
Stlitzvorrichtung umfasst, zu versehen.

[0010] Nachteilhaft an diesem Wickelkern ist, dass
die eingebaute Stitzvorrichtung nicht unerhebliche
Mehrkosten bei der Anschaffung verursacht, und dies
bei der Tatsache, dass an einer Papier- oder Kartonma-
schine im Regelfall 15 bis 25 Wickelkerne im Einsatz
sind.

[0011] Letztlichist aus der europédischen Patentschrift
EP 0500515B1 (= DE 692 19 923 T2) eine Walze zum
Aufwickeln einer Materialbahn bekannt, die aus einem
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Aullen- und einem Innenmantel besteht, wobei der Au-
Renmantel mit Hilfe von aus Walzlagern, Gleitlagern
oder torsionssteifen Einrichtungen bestehenden und
ortsfest angebrachten Gelenkverbindungsvorrichtun-
gen an dem Innenmantel abgestutzt ist.

Dieser Wickelkern weist den Nachteil auf, dass er kon-
struktiv fir einen Anwendungsfall mit bestimmten Para-
metern ausgelegt ist und er bei Veranderung nur eines
Parameters, beispielsweise des Flachengewichts der
Materialbahn, nur schwer Idsbare Probleme mit sich
bringt.

[0012] Als Resumee dieser verschiedenartigen An-
strengungen lasst sich festhalten: Die Gefahr des Ent-
stehens von Wickelfehlern, insbesondere von Glanz-
stellen, beim Aufwickeln von Materialbahnen auf eine
Walze konnte kaum oder nur unwesentlich reduziert
werden oder eine merkliche Reduzierung konnte nur bei
unverhaltnismaRig hohen Kosten fiir die Walze, die bei
veranderten Marktbedingungen nicht mehr tragbar sind,
erreicht werden.

[0013] EsistalsoAufgabe der Erfindung, eine verbes-
serte, kostengiinstigere und vorzugsweise nachriistba-
re Walze der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
der die Durchbiegung der Walzenmantellinie entspre-
chend reduziert ist ("eingeebnete Biegelinie").
Weiterhin besteht die Aufgabe der Erfindung darin, so-
wohl ein Verfahren zur Herstellung einer Walze, insbe-
sondere eines Wickelkerns ("Tambour"), als auch ein
Verfahren zur Verbesserung der Wickelqualitat einer auf
einer Walze vorzugsweise kontinuierlich aufgewickelten
Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, anzugeben.

[0014] Diese Aufgabe wird bei einer Walze der ein-
gangs genannten Art erfindungsgeman dadurch geldst,
dass der Grundkdérper im Bereich seiner beiden Grund-
korperenden jeweils einen kleineren Grundk&rperend-
durchmesser als im Bereich der Grundkorpermitte mit
einem Grundkoérpermittendurchmesser aufweist, und
dass die Walze im Bereich ihrer beiden Walzenenden
jeweils mit einer zum Grundkoérper koaxial ausgerichte-
ten und vorzugsweise dinnwandigen Rohrhlse, die im
auRenliegenden, zum jeweiligen Lagerzapfen hin ge-
richteten Bereich fliegend und die im innenliegenden,
zur Walzenmitte hin gerichteten Bereich vorzugsweise
starran dem Grundkorper befestigtist, unter Ausbildung
eines ringartigen Zwischenraums versehen ist.
Aufgrund dieser konstruktiven Ausbildung der Walze
wird auch bei gréReren Wickeldurchmessern die Durch-
biegung der Walzenmantellinie zumindest so weit redu-
ziert, dass groRere Randneigungen ausgeschlossen
werden, wodurch auch zu Glanzstellen fiihrende Lagen-
verschiebungen im Wickelgut vermieden werden ("ein-
geebnete Biegelinie").

Auch kénnen vorhandene Walzen einfach entspre-
chend angepasst werden, so dass eine Neufertigung
derselben nicht erforderlich ist. Weiterhin ist aufgrund
der geringen Gewichtsanderung auch keine Anpassung
der Hebe-, Transport- und Antriebseinrichtungen erfor-
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derlich.

[0015] Hinsichtlich des konstruktiven Aufbaus der er-
findungsgeméaRen Walze gibt es weitere verschiedene
Ausgestaltungsmdglichkeiten: die beiden jeweiligen
RohrhilsenaulRendurchmesser sind groRer als der
Grundkérpermittendurchmesser, wobei zwischen den
beiden Rohrhilsen ein Zwischenbereich vorhanden ist,
der mit mindestens einem Fillstoff zwecks Erhalt eines
konstanten WalzenaufRendurchmessers fiir die bahnbe-
rihrte Umfangsflache versehen ist, oder die beiden je-
weiligen  Rohrhullsenauflendurchmesser und der
Grundkérpermittendurchmesser gleich sind, damit sie
einen konstanten WalzenauBendurchmesser fir die
bahnberihrte Umfangsflache bilden, wobei die AulRen-
umfangsflache der jeweiligen Rohrhiilse und die Au-
Renumfangsflache der Grundkorpermitte mit einer Be-
schichtung versehen sein kann.

[0016] Hinsichtlich der noch maximal vorkommenden
Durchbiegung ist es ausreichend, wenn der zwischen
dem jeweiligen Grundkérperende und der jeweiligen
Rohrhiilse gebildete jeweilige ringartige Zwischenraum
eine Ringstarke von 5 mm bis 20 mm, vorzugsweise von
8 mm bis 15 mm, aufweist.

[0017] Die jeweilige Grundkdrperende weist eine je-
weilige axiale Lange im Bereich von 15 % bis 45 %, vor-
zugsweise im Bereich von 20 % bis 35 %, der Lange
(Lyy) der Walze (1) auf. Diese jeweilige axiale Lange ist
vollkommen ausreichend, um die jeweiligen Randnei-
gungen entsprechend zu reduzieren.

[0018] Unter festigkeitstechnischen Aspekten weist
die jeweilige Rohrhilse eine Wandstarke von 10 mm bis
25 mm, vorzugsweise von 12 mm bis 20 mm, bei einer
vorzugsweise konstanten oder anndhernd konstanten
Wandstarke in Achsrichtung auf.

[0019] Zwecks Erreichung lediglich geringerer Mehr-
kosten fur die Walze ist die jeweilige Rohrhllse mittels
mindestens einer einlagigen SchweilRung vorzugsweise
starr an der Grundkérpermitte befestigt.

[0020] Die jeweilige Rohrhiilse besteht vorzugsweise
aus Stahl und/oder aus einem Kunststoff und/oder einer
Werkstoffkombination, wobei der Kunststoff Verstarkun-
gen aus Fasern, Geweben oder ahnlichem enthalt und
der Grad der Verstarkung vorzugsweise zum auf3enlie-
genden, zum jeweiligen Lagerzapfen hin gerichteten
Bereich abnimmt. Diese Werkstoffe haben sich in der
Praxis bereits mehrfach bewahrt und sind zudem noch
kostenglinstig hinsichtlich ihrer Anschaffungs- und Ver-
arbeitungskosten.

[0021] Die jeweilige Rohrhilse ist mit einem axialen
Uberlappungsbereich von 100 mm bis 500 mm, vor-
zugsweise von 200 mm bis 400 mm, an der Grundkoér-
permitte angebracht ist.

[0022] Damit die jeweilige Rohrhiilse weiters an Fih-
rung und an Halt gewinnt, ist sie im Uberlappungsbe-
reich zusétzlich in einem axialen Bereich von 25 mm bis
150 mm, vorzugsweise von 30 mm bis 100 mm, vor-
zugsweise durch mindestens einen Schrumpfsitz radial
geflhrt, wobei der Schrumpfsitz in bevorzugter Weise
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im von der Schweilung abgewandten Bereich des
Uberlappungsbereichs angebracht ist.

[0023] Vorzugsweise auch ist mindestens ein Entla-
stungsfreischnitt, vorzugsweise eine Entlastungsrille,
im der SchweifRung zugewandten Bereich des Uberlap-
pungsbereichs angebracht.

[0024] Weiterhin besteht die Beschichtung und/oder
der Fullstoff aus einem flexiblen Material und weist eine
Harte im Bereich von 20 P&J bis 100 P&J, vorzugsweise
von 25 P&J bis 50 P&J, auf. Die Beschichtung und/oder
der Fillstoff kann insbesondere aus Polyurethan (PU)
oder aus einem Stoff mit &hnlichen Eigenschaften be-
stehen.

[0025] Im Hinblick auf eine gewichtsminimierte Aus-
fuhrung der Walze ist vorgesehen, dass der Grundkor-
per der Walze als ein Hohlkdérper ausgebildet ist, und
dies bei mindestens ausreichender Erfiillung aller fe-
stigkeitstechnischen und prozesstechnischen Anforde-
rungen an die Walze.

[0026] Uberdies ist die bahnberiihrte Umfangsflache
durch die beiden AuRenumfangsflachen der beiden
Rohrhiilsen und die Auflenumfangsflache des im Zwi-
schenbereich eingebrachten Fiillstoffs oder durch die
beiden AuRenumfangsflachen der beiden Rohrhiilsen
und die AuBenumfangsflaiche der Grundkorpermitte
oder durch die Beschichtung, die auf die AuRenum-
fangsflache der jeweiligen Rohrhiilse und die AuRRen-
umfangsflache der Grundkorpermitte aufgebracht ist,
gebildet ist. Diese Ausgestaltungen der Walze resultier-
ten unter anderem in einer VergleichmaRigung der
bahnberiihrten Umfangsflache.

[0027] Die erste verfahrensmafRige Aufgabe wird da-
durch gel6st, dass der Grundkoérper im Bereich seiner
beiden Grundkérperenden spanend, insbesondere mit-
tels eines Drehverfahrens, bearbeitet wird, dass die bei-
den Rohrhilsen insbesondere in ihrem Inneren spa-
nend, insbesondere mittels eines Drehverfahrens, be-
arbeitet werden, dass die jeweilige Rohrhilse mittels
mindestens einer einlagigen Schwei3ung starr an der
Grundkdrpermitte des Grundkdrpers befestigt wird, und
dass zwischen den beiden Rohrhilsen mindestens ein
Fllstoff zwecks Erhalt eines konstanten WalzenauRRen-
durchmessers fiir die bahnberihrte Umfangsflache an-
gebracht wird.

Dieses Herstellverfahren eignet sich in besondere Wei-
se zur Herstellung der erfindungsgemafRen Walze, da
unter anderem bekannte Technologien Verwendung fin-
den.

[0028] Die AuRenumfangsflache der jeweiligen Rohr-
hilse und die AuRienumfangsflache der Grundkérper-
mitte wird idealerweise jeweils mit einer Beschichtung
versehen, die unter anderem zu einer Erhéhung der Fe-
stigkeit, insbesondere der Verschleil¥festigkeit, fihrt.
[0029] Die jeweilige Rohrhiilse wird aus Stahl und/
oder aus einem Kunststoff, welcher vorzugsweise Ver-
starkungen aus Fasern, Geweben oder &hnlichem ent-
halt, und/oder einer Werkstoffkombination hergestellt
und die jeweilige Rohrhiilse wird derart an der Grund-
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kérpermitte angebracht, dass sie im Uberlappungsbe-
reich zusatzlich in einem axialen Bereich von 25 mm bis
150 mm, vorzugsweise von 30 mm bis 100 mm, vor-
zugsweise durch mindestens einen Schrumpfsitz radial
geflhrtist, wobei der Schrumpfsitz vorzugsweise im von
der Schweilung abgewandten Bereich des Uberlap-
pungsbereichs angebracht ist.

[0030] Der Fullstoff und/oder die Beschichtung wird
aus einem flexiblen Material hergestellt, welches eine
Harte im Bereich von 20 P&J bis 100 P&J, vorzugsweise
von 25 P&J bis 50 P&J, aufweist. Dies kann beispiels-
weise Polyurethan (PU) oder ein Stoff mit &hnlichen Ei-
genschaften sein.

[0031] Die zweite verfahrensmafige Aufgabe wird
dadurch gelést, dass eine Walze gemal der vorliegen-
den Erfindung verwendet wird.

Zudem entsteht der Vorteil, dass auch vorhandene Wal-
zen einfach entsprechend angepasst werden kdnnen,
so dass eine Neufertigung derselben nicht erforderlich
ist. Weiterhin ist aufgrund der geringen Gewichtsénde-
rung auch keine Anpassung der Hebe-, Transport- und
Antriebseinrichtungen erforderlich.

[0032] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung.

[0033] Es zeigen

Figur 1: eine schematisierte Ansicht einer Walze
zum Aufwickeln einer Materialbahn; und

Figur 2:  einen schematisierten Teilschnitt einer erfin-
dungsgemafien Walze.

[0034] Die in Figur 1 in schematisierter Form darge-

stellte und hinlanglich bekannte Walze 1 ("Tambour")
besteht aus einem vorzugsweise hohlzylindrischen
Wickelkern 2 und auf diesem aufgewickelten, nur skiz-
zenhaft und teilweise dargestellten Materialbahnlagen
3a, vorzugsweise Papier- oder Kartonbahnlagen, einer
Materialbahn 3, vorzugsweise einer Papier- oder Kar-
tonbahn. Der Wickelkern 2 besteht wiederum aus einem
Wickelkernkérper (Grundkérper) 4 und an seinen bei-
den Stirnseiten 4.3 angebrachten, nur skizzenhaft und
teilweise dargestellten Lagerzapfen 5. In bekannter
Ausfiihrung besteht der Wickelkernkdrper 4 aus einem
metallischen Werkstoff, beispielsweise Stahl; es ist je-
doch auch die Verwendung von Faserverbundwerkstof-
fen allein oder in Verbindung mit anderen Werkstoffen,
beispielsweise Stahl, denkbar. Der Wickelkern 2 kann
ferner, wie in der bereits zitierten deutschen Gebrauchs-
musterschrift DE 296 12 786 U1 (PR10331 DEG) des
Anmelders, ausgefiihrt sein: Wickelkernkérper 4 und
ein dessen Mantelflache aufweisender Bezug mit hoher
Nachgiebigkeit, beispielsweise aus Gummi oder aus ei-
nem gummielastischen Kunststoff.

Unter der Wirkung der von den beiden Lagerzapfen 5
aufgenommenen Gewichtsund Anpresskrafte (Gesamt-
krafte F 5 (Pfeil)) biegt sich die Wickelrolle 1 und der Wik-
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kelkern 2 wahrend des Betriebs um eine Durchbiegung
D geringfiigig durch. Diese von der Ideallinie abwei-
chende Lage des Wickelkerns 2 ist in der Figur 1 in
strichpunktierten Linien angedeutet.

[0035] Die Figur 2 zeigt einen schematisierten Teil-
schnitt einer erfindungsgemafien Walze, wobei lediglich
die obere linke Halfte eines Walzenendes der symme-
trisch aufgebauten Walze dargestelltist. Hinsichtlich der
allgemeinen Beschreibung der Figur 2 wird auf die der
Figur 1 verwiesen.

Erfindungsgemal ist nun vorgesehen, dass der Grund-
korper 4 im Bereich seiner beiden Grundkérperenden
4.1 jeweils einen kleineren Grundkdérperenddurchmes-
ser Dgg als im Bereich der Grundkorpermitte 4.2 mit ei-
nem Grundkorpermittendurchmesser Dg,, aufweist,
dass die Walze 1 im Bereich ihrer beiden Walzenenden
1.1 jeweils mit einer zum Grundkdérper 4 koaxial ausge-
richteten und vorzugsweise dinnwandigen Rohrhilse
6, die im aullenliegenden, zum jeweiligen nicht darge-
stellten Lagerzapfen hin gerichteten Bereich 6.1 flie-
gend und die im innenliegenden, zur Walzenmitte 1.2
hin gerichteten Bereich 6.2 vorzugsweise starr an dem
Grundkdrper 4 befestigt ist, unter Ausbildung eines ring-
artigen Zwischenraums 7 versehen ist.

In der Figur 1 ist klar erkennbar, dass die beiden jewei-
ligen RohrhilsenaufRendurchmesser Dr gréBer als der
Grundkérpermittendurchmesser Dg), sind, wobei zwi-
schen den beiden Rohrhilsen 6 ein Zwischenbereich 8
vorhanden ist, der mit mindestens einem Fllstoff 9.1
zwecks Erhalt eines konstanten WalzenauRendurch-
messers Dy fur die bahnberiihrte Umfangsflache 10
versehen ist. Alternativ, aber jedoch nicht explizit dar-
gestellt, sind die beiden weiteren konstruktiven Ausge-
staltungsmoglichkeiten der Form, dass die beiden je-
weiligen Rohrhiilsenauflendurchmesser Dga und der
Grundkérpermittendurchmesser Dg) gleich sind, damit
sie einen konstanten WalzenauRendurchmessers Dy
fur die bahnberiihrte Umfangsflache (10) bilden, wobei
die AuRenumfangsflache 6.3 der jeweiligen Rohrhiilse
6 und die AuBenumfangsflache 4.4 der Grundk&rpermit-
te 4.2 mit einer Beschichtung 9.2 (gestrichelte Linie) ver-
sehen sein kann.

Die jeweilige Rohrhiilse 6 weist dabei eine vorzugswei-
se zylindrische AuRenumfangsflache auf; sie kann je-
doch auch konisch oder in einer anderen zweckmafi-
gen Kontur ausgefiihrt sein.

Weiterhin weist der zwischen dem jeweiligen Grundkor-
perende 4.1 und der jeweiligen Rohrhilse 6 gebildete
jeweilige ringartige Zwischenraum 7 eine Ringstéarke RS
von 5 mm bis 20 mm, vorzugsweise von 8 mm bis 15
mm, auf und das jeweilige Grundkdrperende 4.1 weist
eine jeweilige axiale Lange L im Bereich von 15 % bis
45 %, vorzugsweise im Bereich von 20 % bis 35 %, der
Lange Ly (Pfeil, Figur 1) der Walze 1 auf.

Ferner weist die jeweilige Rohrhiilse 6 eine Wandstarke
WS von 10 mm bis 25 mm, vorzugsweise von 12 mm
bis 20 mm, auf, wobei die jeweilige Rohrhiilse insbeson-
dere eine vorzugsweise konstante oder anndhernd kon-
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stante Wandstarke WS in Achsrichtung AR (Pfeil) auf-
weist.

Die jeweilige Rohrhulse 6 ist mittels mindestens einer
einlagigen Schweilung 11 vorzugsweise starr an der
Grundkoérpermitte 4.2 befestigt und die jeweilige Rohr-
hulse 6 besteht vorzugsweise aus Stahl und/oder aus
einem Kunststoff und/oder einer Werkstoffkombination,
wobei der Kunststoff in besonderer Ausfiihrung Verstér-
kungen aus Fasern, Geweben oder dhnlichem enthalt.
Im Falle eines verstarkten Kunststoffs nimmt der Grad
der Verstarkung vorzugsweise zum auf3enliegenden,
zum jeweiligen nicht dargestellten Lagerzapfen hin ge-
richteten Bereich ab. Ein derartiger Aufbau der jeweili-
gen Rohrhiilse aus Kunststoff samt eventueller genann-
ter Verstarkungen obliegt dem Fachwissen eines Fach-
manns.

Auch ist die jeweilige Rohrhillse 6 mit einem axialen
Uberlappungsbereich By von 100 mm bis 500 mm, vor-
zugsweise von 200 mm bis 400 mm, an der Grundkoér-
permitte 4.2 angebracht, wobei sie zusétzlich im Uber-
lappungsbereich By in einem axialen Bereich Bg von 25
mm bis 150 mm, vorzugsweise von 30 mm bis 100 mm,
vorzugsweise durch mindestens einen Schrumpfsitz 13
radial gefuhrt ist. Der Schrumpfsitz 13 ist vorzugsweise
im von der Schweillung 11 abgewandten Bereich des
Uberlappungsbereichs B(; und mindestens ein Entla-
stungsfreischnitt 12.1, vorzugsweise eine Entlastungs-
rille 12.2, ist im der Schweiflung 11 zugewandten Be-
reich des Uberlappungsbereichs By angebracht.

Der Fullstoff 9.1 und/oder die Beschichtung 9.2 besteht
insbesondere aus einem flexiblen Material 14 und weist
eine Harte Hg im Bereich von 20 P&J bis 100 P&J, vor-
zugsweise von 25 P&J bis 50 P&J, auf. Erfindungsge-
maR besteht der Fullstoff 9.1 und/oder die Beschichtung
9.2 aus Polyurethan (PU) 15 oder aus einem Stoff mit
ahnlichen Eigenschaften.

Weiterhin ist der Grundkérper 4 als ein Hohlkérper 16
ausgebildet und die bahnberihrte Umfangsflache 10 ist
durch die beiden AuRenumfangsflachen 6.3 der beiden
Rohrhilsen 6 und die AuRenumfangsflache 8.1 des im
Zwischenbereich 8 eingebrachten Fiillstoffs 9.2 gebil-
det. Alternativ, jedoch nicht explizit dargestellt, kann die
bahnberiihrte Umfangsflache 10 auch durch die beiden
Auflenumfangsflachen 6.3 der beiden Rohrhilsen 6
und die Auflenumfangsflache 4.4 der Grundkérpermitte
4.2 oder durch die Beschichtung 9.2, die auf die AuRen-
umfangsflache 6.3 der jeweiligen Rohrhiilse 6 und die
AuBenumfangsflache 4.4 der Grundkérpermitte 4.2 auf-
gebracht sein kann, gebildet sein.

[0036] Die erfindungsgemalle Walze 1 eignet sich
auch in hervorragender Weise zur Verbesserung der
Wickelqualitat einer auf ihr vorzugsweise kontinuierlich
aufgewickelten Materialbahn 3, insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonbahn.

[0037] Es versteht sich von selbst, dass die erfin-
dungsgemale Walze weitere konstruktive Eigenschaf-
ten aufweisen kann, ohne dabei den Rahmen der Of-
fenbarung der vorliegenden Beschreibung samt Figu-
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ren zu verlassen. So kann beispielsweise die Rohrhiilse
mit variierenden Innendurchmessern zwecks méglicher
Ausbildung mindestens eines formschlissigen An-
schlags ausgestaltet sein. Demzufolge kann von der er-
wahnten vorzugsweisen Konstantheit der axialen
Wandstarke gegebenenfalls abgewichen werden.
[0038] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass
durch die Erfindung eine eine verbesserte, kostengiin-
stigere und vorzugsweise nachristbare Walze der ein-
gangs genannten Art geschaffen wird, bei der die
Durchbiegung der Walzenmantellinie entsprechend re-
duziert ist.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Walze

1.1 Walzenende

1.2 Walzenmitte

2 Wickelkern

3 Materialbahn

3a Materialbahnlage

4 Wickelkernkorper (Grundkdrper)
4.1 Grundkdérperende

4.2 Grundkdrpermitte

4.3 Stirnseite

4.4 AuRenumfangsflache (Grundkdrpermitte)
5 Lagerzapfen

6 Rohrhilse

6.1 Bereich (Endbereich)

6.2 Bereich (Mittenbereich)

6.3 AuRenumfangsflache (Rohrhiilse)
7 Zwischenraum

8 Zwischenbereich

8.1 AuBenumfangsflache (Zwischenbereich)
9.1 Fullstoff

9.2 Beschichtung

10 Bahnberiihrte Umfangsflache
11 Schweillung

12 Entlastungsfreischnitt

12.1  Entlastungsrille

13 Schrumpfsitz

14 Flexibles Material

15 Polyurethan (PU)

16 Hohlkdrper

AR Achsrichtung (Pfeil)

Bs Bereich (Schrumpfsitz)

By Uberlappungsbereich

D Durchbiegung

Dge  Grundkérperenddurchmesser
Dgm  Grundkérpermittendurchmesser
Dra  Rohrhiilsenaufiendurchmesser
Dy Walzenaufiendurchmesser

Fg Gesamtkrafte (Pfeil)

HE Harte (Fullstiick/Beschichtung)
Lg Lange (Walze)
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10

Lee Lange (Grundkoérperende)

Lw Lange (Walze)

RS Ringstarke

WS Wandstarke (Rohrhilse)

Patentanspriiche

1. Walze (1), insbesondere Wickelkern ("Tambour"),

zum vorzugsweise kontinuierlichen Aufwickeln ei-
ner Materialbahn (3), insbesondere einer Papiero-
der Kartonbahn, mit einem Grundkérper (4), der je
einen an seinen beiden Stirnseiten (4.3) ange-
brachten Lagerzapfen (5) aufweist, und mit einer
bahnberiihrten Umfangsflache (10),

dadurch gekennzeichnet,

dass der Grundkorper (4) im Bereich seiner beiden
Grundkorperenden (4.1) jeweils einen kleineren
Grundkérperenddurchmesser (Dgg) als im Bereich
der Grundkdrpermitte (4.2) mit einem Grundkdrper-
mittendurchmesser (Dg),) aufweist, und

dass die Walze (1) im Bereich ihrer beiden Walze-
nenden (1.1) jeweils mit einer zum Grundkérper (4)
koaxial ausgerichteten und vorzugsweise dinn-
wandigen Rohrhilse (6), die im auRenliegenden,
zum jeweiligen Lagerzapfen (5) hin gerichteten Be-
reich (6.1) fliegend und die im innenliegenden, zur
Walzenmitte (1.2) hin gerichteten Bereich (6.2) vor-
zugsweise starr an dem Grundkdrper (4) befestigt
ist, mit einem jeweiligen RohrhilsenauRendurch-
messer (Dgrp) unter Ausbildung eines ringartigen
Zwischenraums (7) versehen ist.

Walze (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden jeweiligen Rohrhiilsenaulen-
durchmesser (Dgr,) gréBBer als der Grundkdérpermit-
tendurchmesser (Dg)) sind, wobei zwischen den
beiden Rohrhiilsen (6) ein Zwischenbereich (8) vor-
handen ist, der mit mindestens einem Fiillstoff (9.1)
zwecks Erhalt eines konstanten Walzenauflen-
durchmessers (D) fir die bahnberihrte Umfangs-
flache (10) versehen ist.

Walze (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden jeweiligen Rohrhiilsenaulen-
durchmesser (Drp) und der Grundkdrpermitten-
durchmesser (Dg)y) gleich sind, damit sie einen
konstanten WalzenauRendurchmessers (D,y) fir
die bahnberthrte Umfangsflache (10) bilden.

Walze (1) nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auflenumfangsflache (6.3) der jeweiligen
Réhrhilse (6) und die AuRenumfangsflache (4.4)
der Grundkdrpermitte (4.2) mit einer Beschichtung
(9.2) versehen ist.
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Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zwischen dem jeweiligen Grundkérperen-
de (4.1) und der jeweiligen Rohrhilse (6) gebildete
jeweilige ringartige Zwischenraum (7) eine
Ringstarke (RS) von 5 mm bis 20 mm, vorzugswei-
se von 8 mm bis 15 mm, aufweist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das jeweilige Grundkorperende (4.1) eine je-
weilige axiale Lange (Lgg) im Bereich von 15 % bis
45 %, vorzugsweise im Bereich von 20 % bis 35 %,
der Lange (L,y) der Walze (1) aufweist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) eine Wandstarke
(WS) von 10 mm bis 25 mm, vorzugsweise von 12
mm bis 20 mm, aufweist.

Walze (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) eine vorzugsweise
konstante oder annédhernd konstante Wandstarke
(WS) in Achsrichtung (AR) (Pfeil) aufweist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) mittels mindestens
einer einlagigen Schweilung (11) starr an der
Grundkdrpermitte (4.2) befestigt ist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) aus Stahl und/oder
aus einem Kunststoff und/oder einer Werkstoffkom-
bination besteht.

Walze (1) nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kunststoff Verstarkungen aus Fasern, Ge-
weben oder dhnlichem enthalt.

Walze (1) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Grad der Verstarkung zum aufenliegen-
den, zum jeweiligen Lagerzapfen (5) hin gerichte-
ten Bereich (6.1) abnimmt.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die jeweilige Rohrhiilse (6) mit einem axialen
Uberlappungsbereich (B;) von 100 mm bis 500
mm, vorzugsweise von 200 mm bis 400 mm, an der
Grundkdérpermitte (4.2) angebracht ist.

Walze (1) nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) im Uberlappungs-
bereich (B;) zuséatzlich in einem axialen Bereich
(Bg) von 25 mm bis 150 mm, vorzugsweise von 30
mm bis 100 mm, vorzugsweise durch mindestens
einen Schrumpfsitz (13) radial gefiihrt ist.

Walze (1) nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schrumpfsitz (13) im von der Schweif3ung
(11) abgewandten Bereich des Uberlappungsbe-
reichs (By) angebracht ist.

Walze (1) nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Entlastungsfreischnitt (12.1),
vorzugsweise eine Entlastungsrille (12.2), im der
Schweilung (11) zugewandten Bereich des Uber-
lappungsbereichs (By;) angebracht ist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Fllstoff (9.1) und/oder die Beschichtung
(9.2) einem flexiblen Material (14) besteht und eine
Harte (Hg) im Bereich von 20 P&J bis 100 P&J, vor-
zugsweise von 25 P&J bis 50 P&J, aufweist.

Walze (1) nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Fullstoff (9.1) und/oder die Beschichtung
(9.2) aus Polyurethan (PU) (15) oder aus einem
Stoff mit &hnlichen Eigenschaften besteht.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Grundkérper (4) als ein Hohlkdrper (16)
ausgebildet ist.

Walze (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die bahnberihrte Umfangsflache (10) durch
die beiden AuRenumfangsflachen (6.3) der beiden
Rohrhilsen (6) und die AuRenumfangsflache (8.1)
des im Zwischenbereich (8) eingebrachten Fiill-
stoffs (9.1) oder durch die beiden AuRenumfangs-
flachen (6.3) der beiden Rohrhiilsen (6) und die Au-
Renumfangsflache (4.4) der Grundkorpermitte (4.2)
oder durch die Beschichtung (9.2), die auf die Au-
Renumfangsflache (6.3) der jeweiligen Rohrhiilse
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(6) und die AuBenumfangsflache (4.4) der Grund-
kérpermitte (4.2) aufgebracht ist, gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1), insbe-
sondere eines Wickelkerns ("Tambour"), nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Grundkdrper (4) im Bereich seiner beiden
Grundkdrperenden (4.1) spanend, insbesondere
mittels eines Drehverfahrens, bearbeitet wird,
dass die beiden Rohrhiilsen (6) insbesondere in ih-
rem Inneren spanend, insbesondere mittels eines
Drehverfahrens, bearbeitet werden,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) mittels mindestens
einer einlagigen Schweilung (11) starr an der
Grundkdrpermitte (4.2) des Grundkoérpers befestigt
wird, und

dass zwischen den beiden Rohrhiilsen (6) minde-
stens ein Fillstoff (9.1) zwecks Erhalt eines kon-
stanten Walzenaufiendurchmessers (D,y) fur die
bahnberiihrte Umfangsflache (10) angebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 20, ins-
besondere nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die AuRenumfangsflache (6.3) der jeweiligen
Réhrhiilse (6) und die AuRenumfangsflache (4.4)
der Grundkoérpermitte (4.2) mit einer Beschichtung
(9.2) versehen wird.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 20, ins-
besondere nach Anspruch 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) aus Stahl und/oder
aus einem Kunststoff, welcher vorzugsweise Ver-
starkungen aus Fasern, Geweben oder dhnlichem
enthalt, und/oder einer Werkstoffkombination her-
gestellt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 20, ins-
besondere nach Anspruch 21, 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Rohrhiilse (6) derart an der
Grundkdrpermitte (4.2) angebracht wird, dass sie
im Uberlappungsbereich (Byy) zusétzlich in einem
axialen Bereich (Bg) von 25 mm bis 150 mm, vor-
zugsweise von 30 mm bis 100 mm, vorzugsweise
durch mindestens einen Schrumpfsitz (13) radial
gefiihrt ist, wobei der Schrumpfsitz (13) vorzugs-
weise im von der SchweiRung (11) abgewandten
Bereich des Uberlappungsbereichs (By) ange-
bracht ist.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 20, ins-
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besondere nach einem der Anspriiche 21 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Fllstoff (9.1) und/oder die Beschichtung
(9.2) aus einem flexiblen Material (14) hergestellt
wird, welches eine Harte (Hg) im Bereich von 20
P&J bis 100 P&J, vorzugsweise von 25 P&J bis 50
P&J, aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 20, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 21 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Fullstoff (9.1) und/oder die Beschichtung
(9.2) aus Polyurethan (PU) (15) oder aus einem
Stoff mit &hnlichen Eigenschaften hergestellt wird.

Verfahren zur Verbesserung der Wickelqualitat ei-
ner auf einer Walze (1) vorzugsweise kontinuierlich
aufgewickelten Materialbahn (3), insbesondere ei-
ner Papier- oder Kartonbahn, wobei die Walze (1)
aus einem Grundkorper (4) besteht, der je einen an
seinen beiden Stirnseiten (4.3) angebrachten La-
gerzapfen (5) und eine bahnberiihrte Umfangsfla-
che (10) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Walze (1) gemaR mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 20 verwendet wird.
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Fig.1
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