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(54) Schuhpresswalze

(57) Die Erfindung betrifft eine Presswalze zur Glät-
tung oder Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung derselben mit einem fle-
xiblen Walzenmantel (1), der von einem Pressschuh (2)
mit konkaver Pressfläche zur Bildung eines Pressspaltes
in Richtung einer Gegenwalze (9) gedrückt wird.

Dabei soll die Flexibilität des Pressschuhs (2) am
Rand bei möglichst geringer Welligkeit des Liniendrucks
dadurch erhöht werden, dass der Pressschuh (2) aus
wenigstens 3 in Pressrichtung übereinander liegenden
Schichten (3,4,5) besteht, von denen die mittlere Schicht
(4) eine erhöhte Kompressibilität aufweist und aus einem
Kunststoff besteht, dessen E-Modul zwischen 5 und 50
MPa liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presswalze zur Glät-
tung oder Entwässerung einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung derselben mit einem fle-
xiblen Walzenmantel, der von einem Pressschuh mit
konkaver Pressfläche zur Bildung eines Pressspaltes in
Richtung einer Gegenwalze gedrückt wird.
[0002] Einteilige Pressschuhe bestehen überwiegend
aus Bronze oder Stahl. Bei Gegenwalzen mit fehlerhafter
Kontur ergeben sich dabei unregelmäßige Linienkraft-
verläufe.
[0003] Da der Pressschuh nicht genügend flexibel ist
ergeben sich insbesondere am Rand Anpassungspro-
bleme.
[0004] Bekannte Zwischenschichten in Pressschuhen
dienen überwiegend der thermischen Isolierung und be-
wirken keine ausreichende Flexibilität.
[0005] Wird der Pressschuh allerdings zu flexibel, so
verstärkt sich die Liniendruck-Welligkeit zwischen den
Anpresskolben, was vor allem bei der Entwässerung der
Faserstoffbahn zu einer stärkeren Welligkeit des Feuch-
tequerprofils führt.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher die Fle-
xibilität des Pressschuhs ohne Beeinträchtigungen des
Linienkraftprofils zu erhöhen.
[0007] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass der Pressschuh aus wenigstens 3 in Press-
richtung übereinander liegenden Schichten besteht, von
denen die mittlere Schicht eine erhöhte Kompressibilität
aufweist und insbesondere aus einem Material, vorzugs-
weise Kunststoff besteht und/oder eine Struktur hat, so
dass der E-Modul zwischen 5 und 50 MPa liegt.
[0008] Durch die elastische, mittlere Schicht wird der
Pressschuh flexibler, so dass er sich besser der Kontur
der Gegenwalze anpassen kann. Die Stabilität der inne-
ren und der äußeren Schicht sorgt dabei dafür, dass sich
die Liniendruck-Welligkeit zwischen den Anpresskolben
nicht erhöht.
[0009] Damit sich die Vorteile der Schichten entspre-
chend auf die Gesamtwirkung erstrecken, sollten die
Schichten eine Dicke aufweisen, die zwischen 15 und 45
%, vorzugsweise zwischen 20 und 40% der Dicke des
Pressschuhs liegt.
[0010] Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Schich-
ten etwa die gleiche Dicke aufweisen.
[0011] Im Interesse einer einfachen Herstellbarkeit,
aber auch der Gewährleistung einer ausreichenden
Formstabilität des Pressschuhs sollte wenigstens eine
Schicht, vorzugsweise die äußere und insbesondere die
äußere und die innere Schicht aus Stahl bestehen.
[0012] Um eine ausreichende Kompressibilität der
mittleren Schicht zu erreichen, sollte die kompressible
Schicht aus einem kompressiblem Material, insbeson-
dere Kunststoff, vorzugsweise aus einem Material mit
einer Querdehnzahl von weniger als 0,5 bestehen und/
oder sollte die kompressible Schicht Aussparungen, vor-

zugsweise in Bahnlaufrichtung verlaufende Nuten besit-
zen.
[0013] Dabei sollte der Pressschuh von wenigstens ei-
ner Reihe von axial nebeneinander angeordneten An-
presskolben o. ä. Anpresselementen zur Gegenwalze
gedrückt werden.
[0014] Bei Pressspalten, die eine hohe Genauigkeit er-
fordern, insbesondere langen Pressspalten ist es zur Bil-
dung eines gewünschten Pressdruckverlaufs in Bahn-
laufrichtung von Vorteil, wenn in Bahnlaufrichtung meh-
rere, vorzugsweise zwei quer zur Bahnlaufrichtung ver-
laufende Reihen von Anpresskolben hintereinander an-
geordnet sind.
[0015] Um wegen der elastischen, mittleren Schicht
die Welligkeit des Liniendrucks zwischen den Anpres-
skolben zu begrenzen, sollte der Abstand zwischen den
Mitten der Anpresskolben einer Reihe zwischen dem 1,5
und 2-fachem des Durchmessers der Anpresskolben lie-
gen. Bei diesem Abstand ergibt sich eine relativ ebene
Linienkraftverteilung.
[0016] Zur Gewährleistung eines gewünschten Druck-
verlaufs auch an den Rändern sollte der Abstand des
quer zur Bahnlaufrichtung liegenden Randes des
Pressschuhs von der Mitte des äußersten Anpresskol-
bens zwischen dem 0,75 und dem 1-fachem des Durch-
messers der Anpresskolben liegen.
[0017] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:

Figur 1: einen schematischen Querschnitt durch den
Randbereich eines Pressschuhs 2 und

Figur 2: eine schematische Draufsicht des
Pressschuhs 2 mit Anpresskolben 6.

[0018] Die in den Figuren gezeigte Presswalze hat ei-
nen flexiblen Walzenmantel 1 aus faserverstärktem
Kunststoff, welcher von einem Pressschuh 2 zu einer
zylindrischen Gegenwalze 9 gedrückt wird. Da der
Pressschuh 2 eine, der Gegenwalze 9 zugewandte, kon-
kave Pressfläche besitzt, kann sich der Walzenmantel 1
der Kontur der Gegenwalze 9 anpassen.
[0019] Dadurch kommt es zur Bildung eines verlän-
gerten Pressspaltes, welcher wegen der verlängerten
Verweilzeit der Faserstoffbahn im Pressspalt eine inten-
sive, aber dennoch volumenschonende Behandlung der
Faserstoffbahn erlaubt.
[0020] Während die Faserstoffbahn 1 zur Glättung al-
lein durch den Pressspalt läuft, werden bei der Entwäs-
serung der Faserstoffbahn ein oder mehrere Entwässe-
rungsbänder vorzugsweise in Form von Pressfilzen zur
Aufnahme des im Pressspalt ausgepressten Wassers
durch diesen geführt.
[0021] Die Anpressung des Pressschuhs 2 erfolgt über
zwei Reihen von axial nebeneinander angeordneten, hy-
draulischen Anpresskolben 6. Die in Bahnlaufrichtung
10, wie in Figur 2 gezeigt, hintereinander liegenden Rei-
hen erlauben die Beeinflussung des Pressdruckverlaufs

1 2 



EP 1 959 052 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

im Pressspalt in Bahnlaufrichtung 10.
[0022] Um die Flexibilität des Pressschuhs 2 zu ver-
bessern, besteht dieser aus drei Schichten 3,4,5, einer
inneren Schicht 5 aus Stahl, einer kompressiblen, mitt-
leren Schicht 4 aus einem kompressiblen Kunststoff und
einer radial äußeren Schicht 3 ebenfalls aus Stahl.
[0023] Die Stahl-Schichten 3,5 geben dem
Pressschuh 2 die nötige Formstabilität und wirken einer
zu starken Welligkeit des Liniendruckverlaufs im
Pressspalt entgegen.
[0024] Im Interesse einer ausreichenden Kompressi-
bilität der mittleren Schicht hat der hierfür verwendete
Kunststoff ein möglichst kleinen E-Modul zwischen 5 und
50 MPa und eine Querdehnzahl von weniger als 0,5.
[0025] Damit die Schichten 3,4,5 ihre volle Wirkung
erbringen, haben diese etwa die gleiche Dicke.
[0026] Der Minimierung der Welligkeit des Linien-
druckverlaufs quer zur Bahnlaufrichtung 10 ist der Ab-
stand zwischen den Anpresskolben 6 einer Reihe mög-
lichst klein. Bei der in Figur 1 gezeigten Ausführung ha-
ben die Mitten benachbarter Anpresskolben 2 einen Ab-
stand 8 von etwas mehr als dem 1,5-fachen des Durch-
messers der Anpresskolben 2.
[0027] Um Randfehler zu minimieren beträgt der Ab-
stand 7 zwischen der Mitte des äußersten Anpresskol-
bens 2 und dem Rand etwa das 0,75-fache des Durch-
messers des Anpresskolbens 2.

Patentansprüche

1. Presswalze zur Glättung oder Entwässerung einer
Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn in einer Maschine zur Herstellung und/
oder Veredlung derselben mit einem flexiblen Wal-
zenmantel (1), der von einem Pressschuh (2) mit
konkaver Pressfläche zur Bildung eines Pressspal-
tes in Richtung einer Gegenwalze (9) gedrückt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Pressschuh
(2) aus wenigstens 3 in Pressrichtung übereinander
liegenden Schichten (3,4,5) besteht, von denen die
mittlere Schicht (4) eine erhöhte Kompressibilität
und einen E-Modul zwischen 5 und 50 MPa aufweist.

2. Presswalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Schichten (3,4,5) eine Dicke haben, die zwischen
15 und 45 %, vorzugsweise zwischen 20 und 40%
der Dicke des Pressschuhs (2) liegt.

3. Pressschuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Schichten (3,4,5) etwa die gleiche Dicke haben.

4. Presswalze nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Schicht (3,5), vorzugsweise die äu-
ßere (3) und insbesondere die äußere (3) und die

innere (5) Schicht aus Stahl bestehen.

5. Presswalze nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kompressible Schicht (4) aus einem kompressi-
blen Material, insbesondere Kunststoff, vorzugswei-
se aus einem Material mit einer Querdehnzahl von
weniger als 0,5 besteht.

6. Presswalze nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kompressible Schicht (4) Aussparungen, vor-
zugsweise in Bahnlaufrichtung (10) verlaufende Nu-
ten besitzt.

7. Presswalze nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pressschuh (2) von wenigstens einer Reihe von
axial nebeneinander angeordneten Anpressele-
menten, insbesondere Anpresskolben (6) zur Ge-
genwalze (9) gedrückt wird.

8. Presswalze nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
in Bahnlaufrichtung (10) mehrere, vorzugsweise
zwei Reihen von Anpresskolben (6) hintereinander
angeordnet sind.

9. Presswalze nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Abstand (8) zwischen den Mitten der Anpres-
skolben (6) einer Reihe zwischen dem 1,5 und 2-
fachen des Durchmessers der Anpresskolben (6)
liegt.

10. Presswalze nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass
der Abstand (7) des quer zur Bahnlaufrichtung (10)
liegenden Randes des Pressschuhs (2) von der Mitte
des äußersten Anpresskolbens (6) zwischen dem
0,75 und dem 1-fachen des Durchmessers derAn-
presskolben (6) liegt.
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