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Papierstoff

(57)  Eine Walze (11), mit der besonders vorteilhaft
Tissue-Material oder dergleichen in einer Walzenpresse
hergestellt werden kann, weist mehrere Schichten (15,
20, 30) auf. Eine duBRerste Schicht (30) ist relativ hart und

30

Walze fiir die Herstellung von Bahnmaterial, vorzugsweise fiir die Entwasserung von

dinn. Eine darunterliegende innere Schicht (20) ist rela-
tiv weich und erheblich dicker. Beide Schichten bestehen
aus Vollgummi. In der auBeren Schicht kdnnen Bohrun-
gen oder allgemein Vertiefungen wie Rillen oder derglei-

chen (34) angebracht sein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walze, wie sie fir die
Entwasserung der fiir die Herstellung von Papier, Karton
und Zellstoff bendtigten Aufschlammung von Faserstof-
fen genutzt wird, beispielsweise sogenanntem Tissue-
Material, aus welchem saugfahige und weiche Kiichen-
ticher odgl. gemacht werden, oder papierdhnlichem Ma-
terial wie Karton. Insbesondere ist die Walze fiir den Ein-
satz in der Nasspresse einer Papiermaschine ausgebil-
det. Des weiteren betrifft die Erfindung die Verwendung
einer solchen Walze. Die Walze weist dabei eine elasti-
sche Walzenbeschichtung auf, die fir die Entwasserung
von Papierstoff und die Herstellung von Papier und Kar-
ton vorteilhaft ist.

[0002] Da derartige Walzentypen meist einer hohen
Linienlast unterliegen, besteht bei gerillten Beschichtun-
gen eine Einengung der mdglichen Beschichtungshar-
ten: Um das nicht zulassige SchlieRen (Zusammendriik-
ken) der Rillen unter Last zu verhindern, werden je nach
Linienlast relativ harte Bezlige eingesetzt, die technolo-
gisch fiir eine optimale Entwasserung haufig eine ungiin-
stige Losung darstellen. Besser waren in vielen Papier-
maschinen, besonders auch vorgenannten Maschinen
flr Tissue-Material, relativ weiche Beziige mit einer Harte
im Bereich 70 bis 90° Shore A, die bei einer definierten
Linienlast zu vorteilhaften, langeren Presszonen fiihren,
sogenannten breiteren Pressnips. Solche Materialien
sind aber nicht ausreichend verschlei}fest oder bei aus-
reichender Verschleillfestigkeit nicht ausreichend ela-
stisch und/oder kbnnen wegen der oben geschilderten
Zusammenhange nicht gerillt werden.

Aufgabe und Lésung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
eingangs genannte Walze zu schaffen, mit welcher die
Probleme des Standes der Technik vermieden werden
kénnen und insbesondere das Entwassern von Papier-
stoff fur Tissue-Material effektiver und schonender fiir
den Faserverbund vor sich geht und die Walzen gleich-
zeitig hdhere Standzeiten haben.

[0004] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Walze
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie eine Verwen-
dung mit den Merkmalen des Anspruchs 13. Vorteilhafte
sowie bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand der weiteren Anspriiche und werden im fol-
genden naher erlautert. Der Wortlaut der Anspriiche wird
durch ausdrickliche Bezugnahme zum Inhalt der Be-
schreibung gemacht.

[0005] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die
Walze mehrere Schichten aufweist bzw. die dul3eren
Schichten einer Walze bzw. einer Art Funktionsbelag ei-
nes Walzenbezugs in zwei Schichten aufgeteilt werden.
Eine auRere bzw. auerste Schicht ist dabei relativ hart
und verschleiRfest. Darin kénnen Bohrungen und/oder
Vertiefungen vorgesehen sein, welche insbesondere fir
den Abtransport von Wasser aus dem gepressten Bahn-
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material ausgebildet sind. Die &ufRere Schicht ist auf eine
relativ weiche innere Schicht aufgebracht. Die innere
Schicht und die auere Schicht bestehen dabei vorteil-
haft aus Vollmaterial.

[0006] Gegenstand der Erfindungistalso vor allem der
Funktionsbelag, der aufgeteilt wird in eine innen liegende
weichere Schicht, die fur den wiinschenswerten breite-
ren Nip sorgt und in eine hartere dufRere Schicht, die die
hoéhere Verschleil¥festigkeit und die Moglichkeit der zu-
satzlichen Rillung bietet. Aufgrund ihrer hheren Harte
besteht kein Risiko des SchlieRens der Rille unter Bela-
stung. Gleichzeitig bietet diese hartere Schicht eine im
Vergleich zur weicheren inneren Schicht eine hdhere
Verschleilfestigkeit.

[0007] Die Aufteilung ist unabhangig von teilweise
mehrschichtigen, dinnen Bindelagen oder verbinden-
den Zwischenschichten, die eingesetzt werden, um bei-
spielsweise eine stabile Bindung der Beschichtungen an
einen Metallkern odgl. zu gewabhrleisten. Dabei wird der
hohe E-Modul-Sprung zwischen Metall und elastischem
Bezug stufenweise "abgemildert" bzw. angepasst. Even-
tuell verwendete Bindelagen oder Zwischenschichten
sind nicht Gegenstand der Erfindung.

[0008] Dieser Aufbau, unter dem noch andere Schich-
ten vorhanden sein kdnnen, erméglicht es durch die au-
Rere harte Schicht, darin die Bohrungen bzw. Vertiefun-
gen oder Rillen gut und in definiertem MaR einzubringen.
Die Standzeiten werden durch die die AuRenschicht bil-
dende harte und widerstandsféhige Schicht erhéht, da
sich die harte Schicht nicht so schnell abnutzt. Die dar-
unter liegende weiche Schicht bestimmt in gro-fem Maf}
die gewiinschte Flexibilitdt bzw. Nachgiebigkeit der Wal-
ze, also auch den entstehenden Nip. Insgesamt wird so-
mit eine an sich relativ weiche Walze bereitgestellt, wie
es in etwa der inneren Schicht entspricht, welche an der
AuBenseite jedoch eine relativ harte Schicht aufweist.
Somitist sie vor direktem Verschleift oder Abnutzung gut
geschitzt. Die resultierenden Eigenschaften kdnnen
Uber die jeweiligen Parameter der einzelnen Schichten
wie Material, Materialharte und Schichtdicke eingestellt
werden, auf welche nachfolgend noch genauer einge-
gangen wird.

[0009] Die Definitionen duflere Schicht und innere
Schicht sollen im Zusammenhang mit dieser Anmeldung
bedeuten, dass die duRere Schicht die aul3enliegende
und somit duBerste Schicht ist. Innere Schicht bedeutet
eine unter der auleren Schicht liegende Schicht. Vorteil-
haft liegt sie direkt darunter, dies muss jedoch nicht
zwangslaufig so sein. Auch hier kdnnten sehr diinne Zwi-
schenschichten vorgesehen sein, welche jedoch die Ela-
stizitdtseigenschaften nicht wesentlich beeinflussen. So
kann die Verbindung der beiden Schichten lber geeig-
nete, mit 20 wm bis 1,5 mm sehr diinne Zwischenschich-
ten erfolgen, die durch Streichen oder Spriihen aufge-
tragen werden. Sie kdnnen elastomere oder direkte che-
mische Briickenbildung zwischen den Schichten bewir-
ken.

[0010] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist
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es moglich, dass Bohrungen bzw. Vertiefungen oder Ril-
len lediglich in der &uReren Schicht vorgesehen sind. Sie
kénnen beispielsweise bei Presswalzen bis zur darunter
liegenden inneren Schicht reichen, vorteilhaft jedoch
nicht in diese hinein. So kann verhindert werden, dass
sich beim Zusammenpressen die Rillen schliel3en, ins-
besondere bei einem Zusammenpressen mit hohen
Driicken. Bei Saugwalzen kdnnen die Vertiefungen unter
Umstanden durch die dulere Schicht hindurch reichen,
unter Umstanden bis in das Innere des Walzenkerns.
[0011] Zumindest die dulRere Schicht sollte vorteilhaft
aus Werkstoffen auf Basis von Natur- und Synthesekau-
tschuken, Verschnitte verschiedener Kautschuke und/
oder Polyurethan bestehen. Insbesondere kann Gummi
verwendet werden, vorzugsweise Vollgummi.

[0012] Von groRem Vorteil ist es, auch die innere
Schicht aus einem vorgenannten Material bzw. Gummi
herzustellen. Es sind auch Kombinationen aus kau-
tschukbasierenden inneren Schichten und Polyurethan-
Deckschichten als duere Schichten méglich.

[0013] Um die auRere Schicht relativ hart zu machen,
kann sie eine Harte von 80° bis 100° Shore A aufweisen,
vorzugsweise Uber 90° Shore A, beispielsweise 90° bis
98°. Die relativ weiche innere Schicht kann eine Harte
von 40° bis 90° Shore A aufweisen, vorzugsweise 60°
bis 85° Shore A. Dadurch kann ein deutlicher Unter-
schiedin der Harte der beiden Schichten erreicht werden,
welcher die jeweils gewlinschten Eigenschaften bewirkt.
[0014] Zusétzlich zu der unterschiedlichen Harte der
Schichten kann und sollte die Dicke unterschiedlich sein.
Die duflere Schicht sollte diinner sein als die innere
Schicht, beispielsweise eine Dicke von 3 bis 15mm auf-
weisen, vorteilhaft in einem Bereich zwischen 5 und
10mm liegen. Die innere Schicht sollte zwar dicker sein
als die auRere, insgesamt kann sie in einem Bereich von
etwa 5 bis 50mm liegen, vorteilhaft 10 bis 30mm. Dies
bedeutet, dass die innere Schicht allgemein in etwa zwei
bis flinfmal so dick sein kann wie die dullere. Die abso-
luten Dicken sind selbstverstandlich auch vom Gesamt-
durchmesser der Walze abhangig.

[0015] Firdentragenden Aufbau der Walze ist vorteil-
haft ein Metallkern oder Metallkérper vorgesehen, auf
welchen der Schichtaufbau aufgebracht ist. Dabei kann
zwischen tragendem Kern und der inneren weichen
Schicht noch eine Zwischenschicht vorgesehen sein.
Auch diese Zwischenschicht kann aus Gummi bestehen.
Eine Anpassung der Materialeigenschaften zwischen
hartem Metall und relativ weicher innerer Schicht wird
besonders dann vorteilhaft durch die Zwischenschicht
erreicht, wenn ihre Harte Uber derjenigen der weichen
inneren Schicht liegt. Beispielsweise kann sie in etwa in
dem Bereich der Harte der au-feren Schicht liegen, wo-
durch vorteilhaft die Anzahl der bendtigten Materialien
fur die Schichtherstellung gering gehalten werden kann.
Die Zwischenschicht kann auch dinner sein als die wei-
che innere Schicht, da sie lediglich fur die Anpassung
der inneren Schicht an den Stahlkern oder Stahlkérper
vorgesehen ist, nicht jedoch zur Beeinflussung der Ge-
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samt-Eigenschaften der Walze hinsichtlich Flexibilitat
oder dergleichen.

[0016] Die Schichten werden nacheinander auf die
Walze oder den Kern aufgebracht. Ein Gummimaterial
wird vorteilhaft auf die darunterliegende Schicht aufvul-
kanisiert. So lassen sich insbesondere bei Verbindungen
von Gummi zu Gummi wie auch zu Metall besonders
haltbare Verbande schaffen.

[0017] Eine vorbeschriebene Walze wird erfindungs-
gemaf besonders vorteilhaft bei der Entwasserung der
fur die Herstellung von Papier, Karton und Zellstoff be-
nétigten Aufschldmmung von Faserstoffen verwendet,
vorzugsweise von Tissue-Material, Papierstoff oder pa-
pierahnlichem Material. Vor allem bei diesen weichen
Materialien kommt die Flexibilitédt der Walze zum Tragen
bei gleichzeitiger erhdhter Verschlei¥festigkeit und bes-
serer Qualitat der erzeugten Bahnmaterialien. Auch an-
dere Anwendungen fiir eine solche Walze sind denkbar,
beispielsweise bei Papier, Karton oder dergleichen.
[0018] Diese und weitere Merkmale gehen aufder aus
den Anspriichen auch aus der Beschreibung und den
Zeichnungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale je-
weils fur sich allein oder zu mehreren in Form von Un-
terkombinationen bei einer Ausfuihrungsform der Erfin-
dung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vor-
teilhafte sowie fir sich schutzfahige Ausfihrungen dar-
stellen kdnnen, fir die hier Schutz beansprucht wird. Die
Unterteilung der Anmeldung in einzelne Abschnitte so-
wie Zwischen-Uberschriften beschranken die unter die-
sen gemachten Aussagen nicht in ihrer Allgemeingdiltig-
keit.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0019] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen schematisch dargestellt und werden im fol-
genden naher erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Walze mitdrei Schich-
ten und Bohrungen in der dufderen Schicht und

Fig. 2 zwei verschiedene Ausbildungen der Oberfla-
che der aufleren Schicht mit Bohrungen und Rillen.

Detaillierte Beschreibung der Ausfiihrungsbeispie-
le

[0020] InFig. 1isteine Walze 11 im Schnitt dargestellt.
Sie kann beispielsweise in einem Presswerk eingesetzt
werden bei der Herstellung von Tissue-Material, relativ
weichem Papier oder auch Karton, fir die bei der Her-
stellung von Papier, Karton und Zellstoff benétigten Auf-
schlammung von Faserstoffen.

[0021] Auf einen Stahlkern 13, der beliebig ausgebil-
det sein kann und an seinen nicht dargestellten Enden
Wellenenden zur Lagerung aufweist, ist zuerst eine Zwi-
schenschicht 15 aufgebracht. Sie weist eine Dicke von
mehreren Millimetern auf und besteht aus Vollgummi.
Auf die Zwischenschicht 15 ist die innere Schicht 20 auf-
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gebracht durch Vulkanisieren. Sie weist eine Dicke von
etwa 15mm auf. Auf die innere Schicht 20 wiederum ist
die dufRere Schicht 30 aufvulkanisiert mit einer Dicke von
etwa 5mm. Anstelle Gummi kdnnte als Material hier auch
Polyurethan verwendet werden.

[0022] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel bestehen samtli-
che Schichten 15, 20 und 30 aus Vollgummi. Die Harten
der Zwischenschicht 15 und der dufReren Schicht 30 lie-
gen bei etwa 95° Shore A. Die Harte der weichen inneren
Schicht 20 liegt bei etwa 70° Shore A.

[0023] Esistzu erkennen, dass die aulere Schicht 30
Bohrungen 32 und Rillen 34 aufweist. Diese reichen zwar
bis zur Zwischenschicht 20, dringen jedoch nicht in diese
ein.

[0024] In der Draufsicht auf die Walze 11 nach Fig. 2
ist zu erkennen, wie die verteilten Bohrungen 32 und Ril-
len 34 aussehen kdnnen. Selbstverstandlich sind hier
auch andere Verteilungen mdglich, beispielsweise be-
reichsweise nur Bohrungen oder nur Rillen. Bevorzugt
wird jedoch eine Uber die gesamte Oberflache der Walze
11 gleichmaRig ausgebildete Strukturierung der Bohrun-
gen 32 bzw. Rillen 34. Die Bohrungen kdnnen einen
Durchmesser von 1 bis 6 mm aufweisen. Blindbohrungen
kénnen 4 bis 200 mm tief sein. Die Rillen kénnen eine
Breite von 0,4 bis 2 mm aufweisen und 1 bis 5 mm tief
sein. Die Stegbreite kann 1 bis 4 mm betragen.

[0025] Bei der Verwendung einer solchen Walze 11
zur Herstellung von beispielsweise Tissue-Material ste-
hen also einerseits die Vorteile einer eher weichen und
nachgiebigen Walze zur Verfligung, insbesondere we-
gendes vorgenannten breiteren Nips aufgrund der Nach-
giebigkeit des Gesamtbelags der Walze 11. Dies ist ins-
besondere bei dem weichen und relativ voluminésen
bzw. dicken Tissue-Material vorteilhaft. Andererseits
wird durch die duRere Schicht 30 der entstehende Ver-
schleifl begrenzt. Auch die wahrend des Betriebs wich-
tigen Bohrungen 32 und Rillen 34 sind dadurch besser
definierbar bzw. vorherbestimmbar, dass sie in die au-
Rere harte Schicht 30 eingebracht werden.

Patentanspriiche

1. Walze (11) fiir die Entwasserung der fir die Herstel-
lung von Papier, Karton und Zellstoff bendtigten Auf-
schldammung von Faserstoffen, vorzugsweise von
Papierstoff oder papierdhnlichem Material, wobei
die Walze (11) mehrere Schichten (15, 20, 30) auf-
weist, wobei auf eine relativ weiche innere Schicht
(20) eine relativ harte und verschleilfeste aullere
Schicht (30) aufgebracht ist, wobei die innere
Schicht (20) und die dufiere Schicht (30) aus Voll-
material ohne Lufteinschlisse bestehen.

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die dufRere Schicht (30) Bohrungen (32) und/
oder Vertiefungen (34) aufweist, vorzugsweise mit
einem Durchmesser von 1 bis 6 mm und/oder bei
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Blindbohrungen einer Tiefe von 4 bis 20 mm.

3. Walze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vertiefungen in Form von Rillen (34) vor-
liegen, vorzugsweise schrag zur Durchlaufrichtung
des Bahnmaterials, wobei insbesondere die Rillen
(34) 0,4 bis 2 mm breit sind und/oder 1 bis 5 mm tief
sind, wobei vorzugsweise eine Stegbreite 1 bis4 mm
betragt.

4. Walze nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die innere Schicht (20) frei ist von
Bohrungen (32) und/oder Vertiefungen, wobei vor-
zugsweise Vertiefungen in Formvon Rillen (34) ganz
durch die auere Schicht (30) gehen.

5. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die au-
Bere Schicht (30) aus einem Material der folgenden
Gruppe besteht: Kautschuk, Gummi, Polyurethan,
vorzugsweise aus Vollgummi, wobei insbesondere
die innere Schicht (20) aus demselben Material be-
steht wie die auflere Schicht (30).

6. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die &ulere
Schicht (30) eine Harte von 80° bis 100° Shore A
aufweist, insbesondere von 90° bis 98° Shore A.

7. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die innere Schicht
(20) eine Harte von 40° bis 90° Shore A aufweist,
vorzugsweise von 60° bis 85° Shore A.

8. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die aulere
Schicht (30) eine Dicke von 2 bis 20 mm aufweist,
vorzugsweise von 5 bis 10 mm.

9. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die innere Schicht
(20) eine Dicke von 5 bis 50 mm aufweist, vorzugs-
weise 10 bis 20 mm.

10. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch einen inneren Metallkern
(13) oder Metallkorper, der den Schichtaufbau tragt,
wobei vorzugsweise zwischen Kern (13) und innerer
Schicht (20) eine Zwischenschicht (15) vorgesehen
ist, die insbesondere aus Gummi besteht.

11. Walze nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zwischenschicht (15) eine Shore-Har-
te Uber derjenigen derinneren Schicht (20) aufweist,
wobei vorzugsweise die Zwischenschicht diinner ist
als die innere Schicht.

12. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten (15,
20, 30) zusammenvulkanisiert sind.

Verwendung einer Walze (11) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche bei der Herstellung von
dinnem Bahnmaterial, vorzugsweise Tissue-Mate-
rial, Papierstoff oder papierahnlichem Material, vor-
zugsweise bei der Entwasserung der fur die Herstel-
lung von Papier, Karton und Zellstoff bendtigten Auf-
schlammung von Faserstoffen.
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