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Papier- oder Kartonbahn

(57)  Die Erfindung beschreibt eine Walze, ein Ver-
fahren mit einer Walze und die Verwendung einer Walze
zur Behandlung einer Papier- oder Kartonbahn (3), wobei
die Walze (1) mit einer feststehenden Achse (4) und ei-
nem umlaufenden Mantel (5) versehen ist, und die zu-
mindest einen im Wesentlichen in Axialrichtung der Wal-
ze (1) verlaufenden, mit einer konkaven, hydrostatisch
geschmierten Andruckflache (7) gegen den Mantel (5)
wirkenden Anpressschuh (6) und ein in Umlaufrichtung
(22) des Mantels (5) davor angeordnetes Leistenelement
(13) umfasst, welches mit wenigstens einem Stitzele-

Walze und Verwendung einer Walze und Verfahren mit einer Walze zur Behandlung einer

ment (15) im Wesentlichen radiale Krafte aufbringt. Um
in einem Kalandernip Druckspannungen (iber 15 N/mm?
auf die Bahn zu ubertragen, ohne auf einen breiten Nip
von mindestens 40 mm Lange zu verzichten, ist vorge-
sehen, dass der Mantel (5) tangential auf die konkave,
hydrostatisch geschmierte Andruckflache (7) des gegen
den Mantel (5) wirkenden Anpressschuhs (6) auflauftund
an der Gegenwalze (2) anliegt, so dass die Belastungen
auf den Mantel (5) im Einlaufbereich (16) des An-
pressschuhs (6) maximal 10% gréRer als in der An-
pressschuhmitte (17) sind, und der Mantelwerkstoff ei-
nen mittleren E-Modul oberhalb von 4000 MPa aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walze und die Ver-
wendung einer Walze zur Behandlung einer Papier- oder
Kartonbahn, mit einer feststehenden Achse und einem
umlaufenden Mantel, die zumindest einen im Wesentli-
chen in Axialrichtung der Walze verlaufenden, mit einer
konkaven, hydrostatisch geschmierten Andruckflache
gegen den Mantel wirkenden Anpressschuh und ein im
Umlaufrichtung des Mantels davor angeordnetes Lei-
stenelement umfasst, welches mit wenigstens einem
Stltzelement im Wesentlichen radiale Krafte aufbringt.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Behandlung einer Papier- oder Kartonbahn mit
der genannten Walze.

[0003] Um einen so genannten Breitnip-Kalander zu
schaffen, sind Walzen im Einsatz die eine feststehende
Achse aufweisen. Auf dieser Achse stltzt sich wenig-
stens ein Anpressschuh ab, der hydraulisch gegen einen
umlaufenden biegeschlaffen Mantel angepresst werden
kann. Um Verschlei® zu vermeiden, ist die Kontaktflache
des Anpressschuhs, die gegen den Mantel wirkt, hydro-
statisch geschmiert. Eine hydrodynamische Schmie-
rung, wie sie von Presswalzen bekannt ist, reicht bei den
héheren Driicken im Kalander nicht mehr aus. In der Re-
gel wird der Mantel also hydrostatisch gegen eine Ge-
genwalze gedrickt, die meistens beheizbarist. Zwischen
dem Mantel und der Gegenwalze wird eine laufende Pa-
pier- oder Kartonbahn mit Druck und Temperatur beauf-
schlagt und somit satiniert. Um die Kontaktflache, auch
Nip genannt, in Bahnlaufrichtung méglichst lang zu man-
chen, weil man den Warmeubergang erhdhen will, ist die
Anlageflache des Anpressschuh an den Mantel oft kon-
kav geformt und der Kontur der Gegenwalze angepasst.
Eine solche Walze wird von der Anmelderin unter dem
Namen NipcoFlex-Walze vertrieben.

[0004] Eine ahnlich aufgebaute Walze wird als Press-
walze zur Entwéasserung einer Papier- oder Kartonbahn
verwendet. Wegen der geringen Andruckkrafte ist eine
hydrostatischen Schmierung nicht notwendig. Auch die
Presswalze hat wie die Breitnip-Kalander-Walze einen
biegeschlaffen Mantel aus einem Material mit einem E-
Modul unter 1000 MPa. In der Regel lauft eine Bespan-
nung (Sieb, Filz) mit der Bahn durch den Nip, um die
Feuchtigkeit aufzunehmen.

[0005] Am Beispielder DE 44 15645 A1 isteine solche
Presswalze zur Entwasserung offenbart, die in Umlauf-
richtung des Mantels vor dem konkav geformten An-
pressschuh ein den Mantel stitzendes Leistenelement
aufweist. Bei dieser Walze dient das Leistenelement da-
zu, den Mantel unter einem Winkel in den Nip einlaufen
zu lassen, der eine hydrodynamische Schmierung am
Anpressschuh sicher stellt.

[0006] Es hat sich nun gezeigt, dass auch die héhere
Druckgebungsmadglichkeitin einem Breitnip-Kalander oft
nicht ausreicht. Eine weitere Erhéhung der Dricke ist
aber nicht méglich, weil die gadngigen Mantelwerkstoffe
der Breitnip-Kalander-Walze und der Presswalze mit ei-
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nem E-Modul unterhalb von 1000 MPa nur Druckspan-
nungen bis zu einer gewissen Grenze von etwa 15
N/mm?2 (gemittelt) vertragen kénnen. Die Haupt-Materi-
alkomponente solcher Mantelwerkstoffe war bislang
namlich Polyurethan.

[0007] Beider Wahlanderer, harterer Mantelwerkstof-
fe wére die Biegewechselfestigkeit durch die sténdige
Umkehr von konvexem zu konkavem Verlauf und zurlick
pro Umdrehung der entscheidende Limitierungsfaktor.
Die DE 69524160T2 offenbart einen solchen Mantel (Be-
zugszeichen 11) mit der Hauptkomponente Epoxid, der,
wie deutlich zu erkennen, aber seine konvexe Form bei
der Bahnbehandlung beibehalt. Der Mantel der Gegen-
walze (Bezugszeichen 31) ist dagegen aus einem wei-
cheren Material und kann konkav verformt werden. Der
Epoxidmantel muss demnach auch keine héheren Driik-
ke ertragen als der biegeschlaffe Mantel der dargestell-
ten Schuhwalze.

[0008] La&uft ein dicker Bezug aus Epoxid auf einem
Metallmantel gegen eine beheizte Gegenwalze, wie sie
im Kalander verlangt ist, so ware der Nip bei papierma-
schinentiblichen Walzendurchmessern (gréfier gleich
600 mm) nicht langer als 25 mm.

[0009] Ein Mantel aus einem Epoxidharz allein, der
Uber einen konkav geformten Anpressschuh lauft, wirde
am Einlauf des Anpressschuhs derart groRe Biegemo-
mente und entsprechende Biegespannungen erfahren,
dass seine Lebensdauer fir einen Dauereinsatz in der
Papierindustrie viel zu gering ware. Hinzu kommt, dass
bei einer initiierten hohen Druckspannung im Einlauf des
Anpressschuhs der hydrostatische Schmierfilm mit gro-
Rer Wahrscheinlichkeit abreiflen wiirde.

[0010] Es ist die Aufgabe der Erfindung in einem Ka-
landernip Druckspannungen iber 15 N/mm2 auf die
Bahn zu Uibertragen, ohne auf einen breiten Nip von min-
destens 40 mm L&nge zu verzichten.

[0011] Die Aufgabe wird mit der erfindungsgemaRen
Walze dadurch gelést, dass das Leistenelement derart
gegen den Mantel andriickbar ist, dass der Mantel tan-
gential auf die konkave, hydrostatisch geschmierte An-
druckflache des gegen den Mantel wirkenden An-
pressschuhs auflauft und an der Gegenwalze anliegt, so
dass die Belastungen auf den Mantel im Einlaufbereich
des Anpressschuhs maximal 10% gréRer als in der An-
pressschuhmitte sind, und der Mantelwerkstoff einen
mittleren E-Modul oberhalb von 4000 MPa aufweist.
[0012] Unter Belastungen sind hier im Wesentlichen
die Druckspannungen im Mantel zu verstehen. Diese
sind heute bei bekannten Materialwerten, Streckenla-
sten und geometrischen Verhaltnissen Uber Finite Ele-
mente Methoden errechenbar. Die Geometrie wird dabei
durch die Stellung des Leistenelementes entschieden
beeinflusst.

[0013] Wenn davon die Rede ist, dass der Mantel an
der Gegenwalze anliegt, dannist dies im Betrieb natdrlich
so zu verstehen, dass er unter Zwischenlage einer Bahn
an der Gegenwalze anliegt.

[0014] Mit dem den Mantelwerkstoff charakterisieren-
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den E-Modul Gber 4000 MPa wird daflir gesorgt, dass
auch Druckspannungen oberhalb von 15 N/mm2 ohne
Weiteres realisierbar sind. Dabei behalt der Nip durchaus
eine Lange oberhalb von 40 mm.

[0015] Wahrend ein hydrodynamisch erzeugter
Schmierfilm in dieser Anordnung bei den gewtinschten
Druckspannungen oberhalb von 15 N/mm?2 seine Trag-
eigenschaft verlieren wirde, reilt der hydrostatisch er-
zeugte Schmierfilm in dieser Ausgestaltung im Einlauf-
bereich des Anpressschuhs nicht ab.

[0016] Es ist vorteilhaft, wenn die konvexen und kon-
kaven Krimmungsradien des Mantels im Betrieb absolut
betrachtet nicht kleiner als 50% des Krimmungsradius
sind, den der Mantel im unbelasteten Zustand hat.
[0017] Mit dieser Ausgestaltung wird der Mantel zwar
nach wie vor verformt. Man halt aber die Verformung in
Grenzen, bei denen die Gesamtbelastung des Mantels
moglichst klein ist. Der Mantel wird nur Uber einen Teil
seines Umfangs radial Uber die Zylinderform, die er im
unbelasteten Zustand einnimmt, hinaus nach aufllen
(konvex) verformt. In einem anderen Teil wird er radial
nach innen (konkav) verformt. Man kann insgesamt da-
von ausgehen, dass die Druck- und Zugbelastungen
dann so gleichmaRig verteilt sind, dass die Belastung
insgesamt relativ gering bleibt. Die Belastung lasst sich
allerdings nicht vollkommen beseitigen.

[0018] Durch das Herausdriicken des Mantels nach
auflen, und zwar in einem Abstand vor dem An-
pressschuh |auft der Mantel nicht mehr vor dem An-
pressschuh zu einem "Berg" auf, der einen relativ kleinen
Kriimmungsradius hat und durch den der Mantel stark
durch Biege- und Druckspannungen beansprucht ware.
Um ein Beispiel zu bringen, hat sich in Versuchen und
dazu notwendigen Berechnungen gezeigt, dass bei einer
Walze mit einem unverformten Radius von 755 mm der
kleinste Krimmungsradius, ndmlich zwischen dem Lei-
stenelement und dem Anpressschuh bei 435 mm liegt.
In diesem Fall ist dann sicher gestellt, dass trotz geringer
Kriimmung die Belastungen auf den Mantel im Einlauf-
bereich des Anpressschuhs maximal 10% gréRer als in
der Anpressschuhmitte sind.

[0019] Vorzugsweise entspricht eine Maximalverfor-
mung des Mantels radial nach auf3en einer Maximalver-
formung radial nach innen. Die Maximalverformung ist
der kleinste Krimmungsradius, den der Mantel hat. Die-
ser kleinste Krimmungsradius ist in der konvexen Form
genauso grof3 wie in der konkaven Form. Damit erreicht
man ein Verformungsgleichgewicht, bei dem die Bela-
stung des umlaufenden Mantels relativ gering ist.
[0020] Es ist von Vorteil, wenn der Mantel aus minde-
stens drei Lagen aufgebaut ist. Ein solcher Mantel mit
einer Laufschicht (beispielsweise aus Epoxid oder Me-
tall), auf die der wenigstens eine konkave Anpressschuh
wirkt, einer armierten Zwischenschicht (CFK, GFK, Ara-
mid 0.4.) und einer Funktionsschicht (Epoxid), die auf die
Papier- oder Kartonbahn Druck auslbt, ist besonders
beanspruchbar.

[0021] Alternativ ist es vorteilhaft, wenn der Mantel zu-
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mindest zum Teil aus Metall besteht. Ein Metallmantel
istin diesem Fall aus einem biegeweichen Blech zusam-
mengesetzt. Wie der Mantel aus Kunststoff ist er an den
Enden der Walze abgedichtet an Stirnscheiben befestigt.
Ein Metallmantel hat bei der Behandlung verschiedener
Papier- und Kartonsorten positive Eigenschaften, weil er
kihl- bzw. beheizbar ist. AuBerdem ist er unter Umstan-
den langlebiger und muss seltener nachgeschliffen wer-
den.

[0022] Ginstig ist es, wenn auch das Leistenelement
eine hydrostatische Schmierung aufweist. Dadurch wird
der Verschlei® des Mantels vermindert. Dazu kdnnen,
wie bei dem Anpressschuh, hydrostatische Druckta-
schen auf den dem Mantel zugewandten Flachen vorge-
sehen sein, die radial von weiter innen in der Walze mit
Schmiermittel versorgt werden.

[0023] Da auch am Anpressschuhauslauf unter Um-
stdnden hohere Spannungen auf den Mantel auftreten
kénnen, ist es vorteilhaft, wenn die Walze ein in Umlauf-
richtung des Mantels hinter dem Anpressschuh angeord-
netes zweites Leistenelement umfasst. Hier gelten die
gleichen Vorteile wie zuvor beschrieben.

[0024] Beziiglich des Verfahrens gemaf Anspruch 8
wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gelést, dass das
Leistenelement mit derart hohem Druck gegen den Man-
tel gedrickt wird, dass der Mantel, der einen Mantelwerk-
stoff mit einem E-Modul oberhalb von 4000 MPa auf-
weist, tangential auf die konkave, hydrostatisch ge-
schmierte Andruckflache des gegen den Mantel wirken-
den Anpressschuhs auflauft und an der Gegenwalze an-
liegt, so dass die Belastungen auf den Mantel im Einlauf-
bereich des Anpressschuhs maximal 10% gréRer als im
Mittenbereich des Anpressschuhs sind.

[0025] In diesem Fall kann Uber eine einfache
MafRnahme dafiir gesorgt werden, dass ein Mantel mit
einem Mantelwerkstoff, dessen E-Modul oberhalb von
4000 MPa liegt, mit deutlich héherem Druck gegen eine
Gegenwalze zur Anlage kommen kann, als dies ohne die
Anstellung des Leistenelementes erfolgen kann, ge-
schweige denn mit einem Mantel erfolgen konnte, des-
sen Mantelwerkstoff einen E-Modul unter 1000 MPa be-
sitzt.

[0026] Die Belastungen im Eingangs- und im Mitten-
berich des Anpressschuhs sind selbstverstandich in Um-
fangsrichtung betrachtet.

[0027] Es ist glinstig, wenn das Leistenelement (iber
mehrere axial verteilte Stltzelemente mit Druck beauf-
schlagt wird. Zunachst einmal hat man dadurch die Még-
lichkeit einer gleichmafigen und relativ grofien Kraftauf-
bringung, beispielsweise Uber Druckzylinder, auf das
Leistenelement. Um beispielsweise einen Epoxidmantel
nach auf3en zu drlicken, sind schon im Vergleich zu Man-
teln aus Pressen oder Breitnip-Kalandern groRe Krafte
erforderlich. Zudem wird es bei einer Einzelansteuerung
der Druckzylinder méglich, ein Querprofil der Spannun-
gen auf den Mantel einzustellen. Insbesondere im axia-
len Randbereich des Anpressschuhs sind die Verhaltnis-
se unterschiedlich zu denen in der Mitte des Mantels.
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[0028] Bezlglich der Verwendung einer Walze gemaf
Anspruch 11 wird die Aufgabe der Erfindung dadurch
geldst, dass die Walze, die einen Mantelwerkstoff mit
einem E-Modul oberhalb von 4000 MPa aufweist, in ei-
nem Kalander zur Satinage eingesetzt wird.

[0029] Ein Kalander istim Gegensatz zu einer Presse
dazu ausgelegt, insbesondere bei hochwertigen Papie-
ren einen hohen Druck auf die Bahn ausuben zu kénnen
und die Bahn damit entsprechend zu glatten. Bei der Sa-
tinage wird aber auch der Glanz der Bahn erhéht. Beides
ist der spateren Bedruckbarkeit zutraglich.

[0030] Um ein besonders gutes Satinageergebnis zu
erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die Oberflachenrauigkeit
des Mantels der Walze unter einem Ra-Wert von 0,3 pm
liegt. Auf diese Weise wird nicht nur die Bahnseite, die
an der glatten und beheizten Gegenwalze anliegt, ge-
glattet, sondern es treten hinreichend gute Glatteergeb-
nisse auch an der Bahnseite auf, die an der Walzenseite
anliegt.

[0031] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erlautert. In dieser zeigt

Figur 1 eine schematische, teilweise geschnittene
Darstellung einer erfindungsgemafien Walze

Figur 2 ein Diagramm zum Vergleich der Druckspan-
nungen am Anpressschuh mit und ohne Leistenele-
ment

[0032] In der Figur 1 wird eine Walze 1 offenbart, die
in einem Kalander 21 eingebaut ist. Der Mantel 5 der
Walze bildet auflen eine Kontaktflache mit dem Auf3en-
umfang einer beheizbaren Gegenwalze 2. Zwischen bei-
den Walzen wird im Betrieb eine Papierbahn mit Druck
und Temperatur beaufschlagt und auf diesem Weg ge-
glattet.

[0033] Der Mantel 5 ist an seinen Enden in nicht dar-
gestellter, dem Fachmann aber bekannter Weise an je-
weils einer Stirnscheibe schmiermitteldicht befestigt. Er
kann aus einem Verbund mehrerer Lagen aus Kunststoff
mit Armierungsgeweben oder aber alternativ aus Metall
in zumindest einer Lage bestehen. Beide Materialarten
sind auch kombinierbar. In jedem Fall soll der gemittelte
E-Modul des Mantelwerkstoffs Giber 4000 MPa liegen.
[0034] Ein Anpressschuh 6 mit konkav gekrimmter
Andruckflache 7 Ubt eine Kraft auf den Mantel 5 in Rich-
tung Gegenwalze 2 aus. Dazu wird zumindest in einem
Zylinder 8 ein Druck auf einen Kolben 12 aufgebaut. Uber
eine Versorgungsleitung 11 wird der Zylinder 8 dabei mit
Druckmittel, das auch gleichzeitig Schmiermittel ist, ver-
sorgt. Durch eine Kapillare 10 wird ein Teil des Schmier-
mittels in eine hydrostatische Drucktasche 9 geférdert,
die in der Andruckflache des Anpressschuhs eingelas-
sen ist. Der Anpressschuh kann durchaus mit mehreren
Kolben 12 verbunden sein. Das Schmiermittel erzeugt
beim Ubertritt aus der Drucktasche 9 auf die gesamte
Andruckflache 7 ein Gleitpolster zum Mantel 5. Ein Ma-
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terialverschleifd sowohl von der Andruckflache 7 als auch
vom Mantel 5 wird so weitgehend vermieden.

[0035] Vor dem Anpressschuh ist ein Leistenelement
13 in der Walze angeordnet. Hierbei ist die Umlaufrich-
tung 22 des Mantels 5 zu beachten. Auch dieses Lei-
stenelement wird wie der Anpressschuh uber ein Stitz-
element 15, das beispielsweise aus einer Kolben-Zylin-
der-Einheit gebildet ist, radial gegen den Mantel ge-
driickt. Genauso kann auch hier eine hydrostatische
Schmierung 20 vorgesehen sein. Ein zweites, ggf. bau-
gleiches Leistenelement 14 kann hinter dem An-
pressschuh angeordnet sein.

[0036] Die Andruckflache 7 des Anpressschuhs be-
sitzt einen Einlaufbereich 16 und einen Mittenbereich 17.
Figur 2 zeigt den Unterschied des Druckverlaufs ober-
halb der Andruckflache 7 auf den Mantel 5 in einem Ver-
gleich mit und ohne Leistenelement.

[0037] Kurve A zeigt die Druckspannung (p) Uber der
Andruckflache (Léange b), wenn das Leistenelement 13
und das Leistenelement 14 keinen Druck auf den Mantel
ausiiben. Man erkennt besonders im Einlaufbereich ei-
nen besonders hohen Spannungspeak. Der Mantelwerk-
stoff wiirde in verhaltnismaRig kurzer Laufzeit zu Scha-
den kommen. Kurve B zeigt dagegen den Spannungs-
verlauf bei Einsatz des Leistenelementes mit einer opti-
mal eingestellten Anlagekraft. Durch den Einsatz des Lei-
stenelementes wird bewirkt, dass der Mantel tangential
andie konkave Andruckflache herangefiihrt wird, so dass
er nicht Uber die Kante des Einlaufsbereichs 16 "kippen"
muss, und an der Gegenwalze 2 anliegt. Der Spannungs-
verlauf bleibt nach seinem Anstieg nahezu gerade und
auf gleichem Niveau bis er am Ende der Andruckflache
(b) wieder abfallt. Der Mantel 5 wird also deutlich weniger
beansprucht, obwohl er vom Druckniveau her, tUber 15
N/mm?2 liegt.

[0038] Die Anlagekraft ist dann optimal eingestellt,
wenn der Mantel 5 tangential an die konkave Andruck-
flache 7 des Anpressschuhs 6 herangefiihrt wird und zu-
satzlich die konvexen und konkaven Krimmungsradien
18 des Mantels 5 im Betrieb absolut betrachtet nicht klei-
ner als 50% des Krimmungsradius 19 sind, den der Man-
tel im unbelasteten Zustand hat. Der Krimmungsradius
19 der unbelasteten Walze ist im Wesentlichen auf dem
gesamten Umfang gleich und definiert einen Kreis. Der
Kdmmungsradium 18 ist, bedingt durch den Andruck des
Anpressschuhs und der Leistenelemente Uberall auf
dem Umfang des Mantels unterschiedlich. Beispielhaft
ist bei einer Walze 1 mit einem unverformten Radius 19
von 755 mm der kleinste Krimmungsradius 18, namlich
zwischen dem Leistenelement 13 und dem An-
pressschuh 6, 435 mm.

[0039] Besonders wenig beanspruchtist der Mantel 5,
wenn eine Maximalverformung des Mantels 5 radial nach
aufden einer Maximalverformung radial nach innen ent-
spricht. Bei einigen Walzenkonstruktionen ist es sinnvoll,
mehrere Stltzelemente 15 auf das Leistenelement 13
wirken zu lassen. Durch eine Einzelansteuerung dieser
Stutzelemente 15 kdnnen Spannungskorrekturen, die
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insbesondere am Anpressschuhrand notwendig werden
kdénnen, eingeleitet werden.

[0040] Bei der Verwendung der Walze in einem Ka-
lander, wo sie eine besonders hohe Satinagequalitat er-
zielen kann, sollte die Oberflachenrauigkeit des Mantels
5 der Walze 1 unter einem Ra-Wert von 0,3 pm liegen.
Bezugszeichenliste

[0041]

1 Walze

2 Gegenwalze

3 Papier- oder Kartonbahn

4 Achse

5 Mantel

6 Anpressschuh

7 Andruckflache

8 Zylinder
9 Drucktasche
10  Kapillare

11 Versorgungsleitung

12 Kolben

13  Leistenelement

14  zweites Leistenelement

15  Stitzelement

16  Einlaufbereich

17  Mittenbereich

18  Krimmungsradius

19  Krimmungsradius im unbelasteten Zustand
20 hydrostatische Schmierung des Leistenelementes
21 Kalander

22 Umlaufrichtung

p Druckspannung

b Lange der Andruckflache in Umfangsrichtung
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A

B

Kurvenverlauf ohne Leistenelemente

Kurvenverlauf mit Leistenelementen

Patentanspriiche

1.

Walze zur Behandlung einer Papier- oder Karton-
bahn (3), mit einer feststehenden Achse (4) und ei-
nem umlaufenden Mantel (5), die zumindest einen
im Wesentlichen in Axialrichtung der Walze (1) ver-
laufenden, mit einer konkaven, hydrostatisch ge-
schmierten Andruckflache (7) gegen den Mantel (5)
wirkenden Anpressschuh (6) und ein in Umlaufrich-
tung (22) des Mantels (5) davor angeordnetes Lei-
stenelement (13) umfasst, welches mit wenigstens
einem Stitzelement (15) im Wesentlichen radiale
Kréafte aufbringt, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mantel (5) tangential auf die konkave, hydrosta-
tisch geschmierte Andruckflache (7) des gegen den
Mantel (5) wirkenden Anpressschuhs (6) auflauft
und an der Gegenwalze (2) anliegt, so dass die Be-
lastungen auf den Mantel (5) im Einlaufbereich (16)
des Anpressschuhs (6) maximal 10% gréRer als in
der Anpressschuhmitte (17) sind, und der Mantel-
werkstoff einen mittleren E-Modul oberhalb von
4000 MPa aufweist.

Walze gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Leistenelement (13) derart gegen den
Mantel (5) andriickbar ist, dass die konvexen und
konkaven Krimmungsradien (18) des Mantels (5)
im Betrieb absolut betrachtet nicht kleiner als 50%
des Krimmungsradius (19) sind, den der Mantel im
unbelasteten Zustand hat.

Walze gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Maximalverformung des Man-
tels (5) radial nach aufen einer Maximalverformung
radial nach innen entspricht.

Walze gemal einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Mantel (5) aus
mindestens drei Lagen aufgebaut ist.

Walze gemal einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Mantel zumin-
dest zum Teil aus Metall besteht.

Walze gemal einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass auch das Leistenele-
ment (13) eine hydrostatische Schmierung (20) auf-
weist.

Walze gemal einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ein in Umlaufrich-
tung des Mantels hinter dem Anpressschuh ange-
ordnetes zweites Leistenelement (14) umfasst.
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Verfahren zur Behandlung einer Papier- oder Kar-
tonbahn (3) mit einer Walze (1) mit einer feststehen-
den Achse (4) und einem umlaufenden Mantel (5),
die zumindest einen im Wesentlichen in Axialrich-
tung der Walze verlaufenden, mit einer konkaven,
hydrostatisch geschmierten Andruckflache (7) ge-
gen den Mantel wirkenden Anpressschuh (6) und
ein im Umlaufrichtung (22) des Mantels (5) davor
angeordnetes Leistenelement (13) umfasst, wel-
ches mit wenigstens einem Stitzelement (15) im
Wesentlichen radiale Krafte aufbringt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Leistenelement (13) mit
derart hohem Druck gegen den Mantel (5) gedriickt
wird, dass der Mantel (5), der einen Mantelwerkstoff
mit einem E-Modul oberhalb von 4000 MPa aufweist,
tangential auf die konkave, hydrostatisch ge-
schmierte Andruckflache (7) des gegen den Mantel
(5) wirkenden Anpressschuhs (6) auflauft und an der
Gegenwalze anliegt (2), so dass die Belastungen
auf den Mantel (5) im Einlaufbereich (16) des An-
pressschuhs maximal 10% gréRer als als im Mitten-
bereich (17) des Anpressschuhs sind.

Verfahren gemafl Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Leistenelement (13) im Betrieb
derart gegen den Mantel (5) angedriickt wird, dass
die konvexen und konkaven Kriimmungsradien (18)
des Mantels (5) im Betrieb absolut betrachtet nicht
kleiner als 50% des Krimmungsradius (19) sind, den
der Mantel (5) im unbelasteten Zustand hat.

Verfahren gemal Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Leistenelement (13) Uiber
mehrere axial verteilte Stutzelemente (15) mit Druck
beaufschlagt wird.

Verwendung einer Walze (1) mit einer feststehenden
Achse (4) und einem umlaufenden Mantel (5), die
zumindest einen im Wesentlichen in Axialrichtung
der Walze verlaufenden, mit einer konkaven, hydro-
statisch geschmierten Andruckflache (7) gegen den
Mantel (5) wirkenden Anpressschuh (6) und ein im
Umlaufrichtung (22) des Mantels (5) davor angeord-
netes Leistenelement (13) umfasst, welches mit we-
nigstens einem Stiitzelement (15) im Wesentlichen
radiale Krafte aufbringt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Walze (1), die einen Mantelwerkstoff mit
einem E-Modul oberhalb von 4000 MPa aufweist, in
einem Kalander zur Satinage eingesetzt wird.

Verwendung einer Walze gemaR Anspruch 11. da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflachenrau-
igkeit des Mantels (5) der Walze (1) unter einem Ra-
Wert von 0,3 pm liegt.
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1. Walze zur Behandlung einer Papier- oder Karton-
bahn (3), mit einer feststehenden Achse (4) und ei-
nem umlaufenden Mantel (5), die zumindest einen
im Wesentlichen in Axialrichtung der Walze (1) ver-
laufenden, mit einer konkaven, hydrostatisch ge-
schmierten Andruckflache (7) gegen den Mantel (5)
wirkenden Anpressschuh (6) und ein in Umlaufrich-
tung (22) des Mantels (5) davor angeordnetes Lei-
stenelement (13) umfasst, welches mit wenigstens
einem Stitzelement (15) im Wesentlichen radiale
Krafte gegen den Mantel (5) aufbringt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mantel (5) tangential auf
die konkave, hydrostatisch geschmierte Andruckfla-
che (7) des gegen den Mantel (5) wirkenden An-
pressschuhs (6) auflauft und an der Gegenwalze (2)
anliegt, so dass die Belastungen auf den Mantel (5)
im Einlaufbereich (16) des Anpressschuhs (6) ma-
ximal 10% groRer als in der Anpressschuhmitte (17)
sind, und der Mantelwerkstoff einen mittleren E-Mo-
dul oberhalb von 4000 MPa aufweist.

11. Verwendung einer Walze (1) nach Anspruch 1
in einem Kalander zur Satinage.
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Fig. 2
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