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(54) Walze

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und dazu-
gehörige Vorrichtungen zur Verminderung von Schwin-
gungen bei einer Walze (11) mit einem, um eine festste-
hende Achse (2) rotierenden Walzenmantel (1), der an
einem Ende über ein Zahnradgetriebe (3) mit einem An-
trieb gekoppelt ist, wobei sich das Getriebegehäuse (4)

über eine Drehmomentesstütze (9) am Ständer (14) ab-
stützt.

Dies soll im Wesentlichen dadurch erreicht werden,
dass das Getriebegehäuse (4) während des Betriebs zu-
mindest geringfügig um die Achse (2) hin und zurück
gedreht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie Vor-
richtungen zur Verminderung von Schwingungen bei ei-
ner Walze mit einem, um eine feststehende Achse rotie-
renden Walzenmantel, der an einem Ende über ein Zahn-
radgetriebe mit einem Antrieb gekoppelt ist, wobei sich
das Getriebegehäuse über eine Drehmomentstütze am
Ständer abstützt.
[0002] Die Erfindung betrifft auch die Anwendung des
Verfahrens oder der Vorrichtung.
[0003] Derartige Walzen haben ein breites Anwen-
dungsfeld. Insbesondere bei großen und schweren Wal-
zen, wie sie insbesondere bei der Herstellung von Pa-
pierbahnen zum Einsatz kommen, bereitet dabei jedoch
der Umfang von Schwingungen des Walzenmantels zu-
nehmend Probleme.
[0004] Sind diese Walzen an der Bildung eines
Pressspaltes beteiligt, durch den beispielsweise eine Pa-
pierbahn oder eine andere Faserstoffbahn läuft, so
kommt es infolge der Schwingung zum Barring. Das Bar-
ring ist eine Art Rillen- oder Streifenbildung ungleicher
Rauigkeit auf dem Belag der Walzen oder in durch den
Pressspalt geführter Bänder infolge der Schwingungen
des Walzenmantels. Diese Rillen verstärken dann die
Schwingungen noch mehr.
[0005] Dies erhöht natürlich den Verschleiß und ver-
mindert die Qualität der Faserstoffbahn.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher die
Schwingung des Walzenmantels zu vermindern.
[0007] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe hinsicht-
lich des Verfahrens dadurch gelöst, dass das Getriebe-
gehäuse während des Betriebs zumindest geringfügig
um die Achse hin und zurück gedreht wird.
[0008] Hierbei wurde erkannt, dass bei derartigen Wal-
zen häufig die Zahneingriffsfrequenz des Getriebes das
Problem bildet.
[0009] Die Zahneingriffsfrequenz stellt von vornherein
ein ganzzahliges Vielfaches der Drehzahl des Walzen-
mantels dar und bildet sich daher auch bei relativ großem
Abstand zu einer Eigenfrequenz des Walzenmantels als
Barringfrequenz auf dem Umfang des Walzenmantels
ab.
[0010] Die Verdrehung des Getriebegehäuses führt zu
einer Veränderung der Zahneingriffskraft im Innern des
Getriebes.
[0011] Dabei sollte die Drehung des Getriebegehäu-
ses in einem Winkelbereich zwischen -0,5° und +0,5°
erfolgen.
[0012] Von Vorteil ist es, wenn die Hin- und Zurück-
drehung des Getriebegehäuses mit der Frequenz des
Zahneingriffs der ineinander greifenden Zahnrädern des
Getriebes erfolgt.
[0013] Um die Schwingung des Walzenmantels be-
sonders effektiv vermindern zu können, sollte die Hin-
und Zurückdrehung des Getriebegehäuses in Abhängig-
keit von der Schwingung des Walzenmantels erfolgen.
[0014] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Größe des

Winkelbereichs der Hin- und Zurückdrehung des Getrie-
begehäuses in Abhängigkeit von der Schwingung des
Walzenmantels, insbesondere der Stärke erfolgt. So
kann einer höheren Schwingungsamplitude mit einem
längeren Verstellweg des Getriebegehäuses begegnet
werden.
[0015] Für eine optimale Anpassung an die Schwin-
gung und damit auch eine möglichst starke Dämpfung
derselben ist es von Vorteil, wenn die Frequenz der Hin-
und Zurückdrehung des Getriebegehäuses in Abhängig-
keit von der Schwingung des Walzenmantels, insbeson-
dere deren Frequenz erfolgt.
[0016] Eine Vereinfachung der Steuerung ergibt sich
jedoch, wenn die Hin- und Zurückdrehung des Getriebe-
gehäuses so gesteuert wird, dass die Schwingung des
Walzenmantels mit der Zahnfrequenz und deren Vielfa-
chen minimal wird. Über eine Veränderung des Verstell-
weges und/oder der Verstellfrequenz kann man sich auf
diese Weise an ein Optimum der Schwingungsdämpfung
herantasten.
[0017] Sollen die Schwingungen des Walzenmantels
für die Steuerung der Getriebeverstellung jedoch gemes-
sen werden, so kann dies vorteilhaft über berührungslose
Wegaufnehmer, insbesondere auf der Basis der Wirbel-
strom- oder Lasertechnik erfolgen.
[0018] Unabhängig von der Art der Sensoren zur Mes-
sung der Schwingung des Walzenmantels ist es von Vor-
teil diese im Innern des Walzenmantels anzuordnen. In
diesem Fall wird das Handling am Kalander nicht durch
die Messtechnik gestört.
[0019] Eine Vereinfachung des Aufbaus ergibt sich au-
ßerdem, wenn die Hin- und Zurückdrehung des Getrie-
begehäuses über die Drehmomentenstütze erfolgt.
[0020] Hinsichtlich der erfindungsgemäßen Vorrich-
tungen, insbesondere zur Durchführung des Verfahrens
ist wesentlich, dass an der Drehmomentenstütze ein die
Lage und/oder die Ausdehnung der Drehmomentenstüt-
ze ändernder Aktuator angreift oder die Drehmomenten-
stütze von einem seine Ausdehnung änderbaren Aktua-
tor selbst gebildet wird.
[0021] Über den Aktuator kann das Getriebe relativ
einfach über einen bestimmten Verstellweg und mit einer
bestimmten Verstellfrequenz zur Verminderung der
Schwingungen bezüglich der Walzenachse gedreht wer-
den.
[0022] Als Aktuator eignet sich insbesondere ein Li-
nearantrieb oder ein Piezostapelaktuator. Zur Umset-
zung des beschriebenen Steuerverfahrens sollte der Ak-
tuator mit einer Steuerung verbunden sein.
[0023] Um auf die Amplitude und Frequenz der
Schwingungen des Walzenmantels entsprechend rea-
gieren zu können, sollte die Steuerung auch mit Senso-
ren zur Erfassung der Schwingung des Walzenmantels
verbunden sein.
[0024] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Sensoren im
Walzenmantel angeordnet sind.
[0025] Eine bevorzugte Anwendung des Verfahrens
oder der Vorrichtungen ist insbesondere bei Presswal-
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zen gegeben, deren Walzenmantel von wenigstens ei-
nem hydrostatisch geschmierten Stützelement auf der
Achse abgestützt ist, da hier die Schwingungsproblema-
tik besonders in Erscheinung tritt.
[0026] Wegen der großen Länge und dem großen Ge-
wicht der Walzen sowie der hohen Rotationsgeschwin-
digkeit ist die Anwendung des Verfahrens oder der Vor-
richtungen auch bei Presswalzen von Vorteil, die an der
Bildung eines Pressspaltes zur Entwässerung oder Glät-
tung von Papier-, Karton-, Tissue- oder anderen Faser-
stoffbahnen beteiligt sind.
[0027] Dabei ergeben sich auch Vorteile hinsichtlich
der Schwingungsmessung.
[0028] Die Schwingung des Walzenmantels kann
nämlich dabei mit Vorteil über die Messung der Dicke
des Schmierfilms zwischen dem Walzenmantel und dem
Stützelement und/oder Beschleunigungsmessung am
Stützelement erfolgen.
[0029] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:

Figur 1: eine schematische Seitenansicht eines
Pressspaltes und

Figur 2: einen schematischen Teilquerschnitt durch
eine Presswalze 11.

[0030] Die Presswalzen 11,12 gemäß Figur 1 bilden
einen Pressspalt zur Behandlung eine Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papierbahn in einer Maschine zur
Herstellung der Faserstoffbahn und dienen dabei der
Entwässerung oder Glättung derselben.
[0031] Hierzu ist wenigstens eine Presswalze 11 an-
getrieben und mit einem Anpresssystem zur Erzeugung
der Presskräfte im Pressspalt ausgestattet.
[0032] Diese Presswalze 11 besitzt einen zylindri-
schen Walzenmantel 1, der rotierbar auf einer festste-
henden Achse 2 gelagert ist. Dabei erfolgt die Anpres-
sung des Walzenmantels 1 zur gegenüberliegenden
Presswalze 12 über hydraulische Stützelemente 10, wel-
che sich auf der Achse 2 abstützen.
[0033] Zur hydrostatischen Schmierung des Spaltes
zwischen den Stützelementen 10 und dem Walzenman-
tel 1 besitzen die Stützelemente 10 zum Walzenmantel
1 hin offene Taschen, welche über das Stützelement 10
mit Schmiermittel, insbesondere Öl versorgt werden. Da-
bei bildet sich ein durchgehender Schmierfilm an der In-
nenseite des Walzenmantels 1 heraus.
[0034] Zur Erzeugung der Rotation des Walzenman-
tels 1 ist dieser über ein Zahnradgetriebe 3 mit einem
Antrieb gekoppelt. Dabei wird das Zahnradgetriebe 3 von
einem Anschlussflansch 5 des Walzenmantels 1 getra-
gen.
[0035] Das Zahnradgetriebe 3 selbst besitzt, wie in Fi-
gur 2 gezeigt, eine Getriebegehäuse 4 aus dem die mit
dem Antrieb verbundene Antriebswelle 8 geführt ist. Die
Kopplung zwischen dem Anschlussflansch 5 und der An-
triebswelle 8 erfolgt über je ein Zahnrad 6,7, welche in-

einander greifen.
[0036] Durch das Ineinandergreifen der Zähne dieser
Zahnräder 6,7 kommt es zur Herausbildung von Schwin-
gungen mit einer Zahneingriffsfrequenz, die ein ganz-
zahliges Vielfaches der Rotationsgeschwindigkeit des
Walzenmantels 1 darstellt.
[0037] Unabhängig vom Abstand dieser Zahneingriffs-
frequenz zur Eigenfrequenz des Walzenmantels 1 bildet
sich die Zahneingriffsfrequenz als Barringfrequenz auf
dem Umfang der Walze 11 ab.
[0038] Daher ist es vorteilhaft, den Zahneingriffsstoß
so gering wie möglich zu halten.
[0039] Außerdem sollte der Zahneingriffsstoß ge-
dämpft werden.
[0040] Dies soll gemäß der Erfindung über ein Hin-
und Zurückdrehen des Getriebegehäuses 4 um die Ach-
se 2 erfolgen.
[0041] Dieses Hin- und Zurückdrehen erfolgt mit der
Frequenz des Zahneingriffs. Da die Antriebswelle 8 direkt
im Getriebegehäuse 4 gelagert ist, bewirkt eine Drehung
des Getriebegehäuses 4 und damit des Zahnrades 7 der
Antriebswelle 8 um das Zahnrad 6 des Anschlussflan-
sches 5 auch eine Veränderung des Zahneingriffs zwi-
schen den beiden Zahnrädern 6,7.
[0042] Das Getriebegehäuse 4 wird über eine Dreh-
momentenstütze 9 am Ständer 14 der Maschine befe-
stigt. Dabei soll die Drehmomentenstütze 9 normalerwei-
se die Drehung des Getriebegehäuses 4 um die Achse
2 verhindern.
[0043] Erfindungsgemäß wird diese Drehmomenten-
stütze 9 jedoch gleichzeitig dazu benutzt das Getriebe-
gehäuse 4 zur Dämpfung der Schwingungen des Wal-
zenmantels 1 um die Achse 2 geringfügig, d.h. um einen
Winkelbereich zwischen -0,5° und +0,5°, hin- und zu-
rückzudrehen.
[0044] Hierzu wird die Drehmomentenstütze 9 von ei-
nem Aktuator 13 in Form eines vorgespannten Piezosta-
pelaktuator gebildet. Dieser Aktuator 13 ist mit einer
Steuerung verbunden und bewirkt über eine Verkürzung
und Verlängerung seiner Ausdehnung das Hin- und Zu-
rückdrehen des Getriebegehäuses 4.
[0045] Die Steuerung des Aktuators 13 erfolgt in Ab-
hängigkeit von der Schwingung des Walzenmantels 1.
Hierzu wird die Schwingung des Walzenmantels 1 durch
berührungslose Wegaufnehmer auf der Basis der Wir-
belstrom- oder Laserstechnik erfasst.
[0046] Alternativ oder ergänzend kann die Schwin-
gung auch über Sensoren im Innern des Walzenmantels
1 gemessen werden, beispielsweise über eine Messung
der Dicke des Schmierfilms zwischen dem Stützelement
10 und dem Walzenmantel 1 oder eine Beschleunigungs-
messung am Stützelement 10.
[0047] Das Ziel der Steuerung des Aktuators 13 ist ei-
ne Minimierung der Schwingungen durch eine entspre-
chende Steuerung des Verstellweges sowie der Verstell-
frequenz des Getriebegehäuses 4.
[0048] Bei einer großen Schwingungsamplitude sind
dabei unter Umständen der Verstellweg oder die Kraft-
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impulse zu vergrößern. Außerdem muss die Verstellfre-
quenz an die Rotationsgeschwindigkeit des Walzenman-
tels 1 angepasst werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Verminderung von Schwingungen bei
einer Walze (11) mit einem, um eine feststehende
Achse (2) rotierenden Walzenmantel (1), der an ei-
nem Ende über ein Zahnradgetriebe (3) mit einem
Antrieb gekoppelt ist, wobei sich das Getriebege-
häuse (4) über eine Drehmomentesstütze (9) am
Ständer (14) abstützt, dadurch gekennzeichnet,
dass
das Getriebegehäuse (4) während des Betriebs zu-
mindest geringfügig um die Achse (2) hin und zurück
gedreht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Drehung des Getriebegehäuses (4) in einem
Winkelbereich zwischen -0,5° und +0,5° erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Hin- und Zurückdrehung des Getriebegehäuses
(4) mit der Frequenz des Zahneingriffs der ineinan-
der greifenden Zahnräder (6,7) des Getriebes (3) er-
folgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hin- und Zurückdrehung des Getriebegehäuses
(4) in Abhängigkeit von der Schwingung des Wal-
zenmantels (1) erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Größe des Winkelbereichs der Hin- und Zurück-
drehung des Getriebegehäuses (4) in Abhängigkeit
von der Schwingung des Walzenmantels (1), insbe-
sondere deren Stärke erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Frequenz der Hin- und Zurückdrehung des Ge-
triebegehäuses (4) in Abhängigkeit von der Schwin-
gung des Walzenmantels (1), insbesondere deren
Frequenz erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hin- und Zurück-
drehung des Getriebegehäuses (4) so gesteuert
wird, dass die Schwingung des Walzenmantels (1)
mit der Zahnfrequenz und deren Vielfachen minimal
ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, das die Schwingung des
Walzenmantels (1) über berührungslose Wegauf-
nehmer, insbesondere auf der Basis der Wirbel-
strom- oder Lasertechnik erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensoren zur
Messung der Schwingung des Walzenmantels (1)
im Innern des Walzenmantels (1) angeordnet sind.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hin- und
Zurückdrehung des Getriebegehäuses (4) über die
Drehmomentesstütze (9) erfolgt.

11. Vorrichtung zur Verminderung von Schwingungen
bei einer Walze (11) mit einem, um eine feststehen-
de Achse (2) rotierenden Walzenmantel (1), der an
einem Ende über ein Zahnradgetriebe (3) mit einem
Antrieb gekoppelt ist, wobei sich das Getriebege-
häuse (4) über eine Drehmomentesstütze (9) am
Ständer (14) abstützt, insbesondere zur Durchfüh-
rung des Verfahrens nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
an der Drehmomentesstütze (9) ein die Lage und/
oder die Ausdehnung der Drehmomentesstütze (9)
ändernder Aktautor (13) angreift.

12. Vorrichtung zur Verminderung von Schwingungen
bei einer Walze (11) mit einem, um eine feststehen-
de Achse (2) rotierenden Walzenmantel (1), der an
einem Ende über ein Zahnradgetriebe (3) mit einem
Antrieb gekoppelt ist, wobei sich das Getriebege-
häuse (4) über eine Drehmomentesstütze (9) am
Ständer (14) abstützt, insbesondere zur Durchfüh-
rung des Verfahrens nach einem der Ansprüche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehmomentesstütze (9) von einem seine Aus-
dehnung änderbaren Aktautor (13) gebildet wird.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Aktautor (13) von einem Linearantrieb gebildet
wird.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Aktautor (13) von einem Piezostapelaktuator ge-
bildet wird.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktautor (13) mit einer Steuerung verbunden ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Steuerung mit Sensoren zur Erfassung der
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Schwingung des Walzenmantels (1) verbunden ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Sensoren im Walzenmantel (1) angeordnet sind.

18. Anwendung des Verfahrens oder der Vorrichtung
nach einem der vorhergehenden Ansprüche bei
Presswalzen (11,12), deren Walzenmantel (1) von
wenigstens einem hydrostatisch geschmierten Stüt-
zelement (10) auf der Achse (2) abgestützt ist.

19. Anwendung des Verfahrens oder der Vorrichtung
nach einem der vorhergehenden Ansprüche bei
Presswalzen (11,12), die an der Bildung eines
Pressspaltes zur Entwässerung oder Glättung von
Papier-, Karton-, Tissue- oder anderen Faserstoff-
bahnen beteiligt sind.

20. Anwendung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass
zur Schwingungsmessung die Dicke des Schmier-
films zwischen dem Walzenmantel (1) und dem Stüt-
zelement (10) gemessen wird.

21. Anwendung nach einem der Ansprüche 18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Schwingungs-
messung an dem Stützelement (10) eine Beschleu-
nigungsmessung erfolgt.
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