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(54) Walze

(67)  Eine Walze (1) fur eine Maschine zur Herstel-
lung einer Materialbahn, insbesondere fir eine Papier-,
Karton- oder Tissuemaschine, umfasst einen zylindri-
schen Walzenmantel (2) und einen die Oberflache des
Walzenmantels (2) Uberdeckenden elastischen Walzen-
bezug (3) mit einer nach auRen weisenden Arbeitskon-
taktflache (4), wobei in der Arbeitskontaktflache Oberfla-

Fig.4h

chenformen (7, 8, 9) vorgesehen sind, welche in ihrer
Gesamtheit eine offene Flache und/oder ein offenes Vo-
lumen definieren. Die Oberflachenformen (7, 8, 9) weisen
in auf die axiale Lange der Walze (1) bezogenen Rand-
bereichen eine zu einem mittleren Bereich unterschied-
lich groRe offene Flache und/oder ein unterschiedlich
groRes offenes Volumen auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walze insbesondere
fiir die Pressenpartie einer bahnherstellenden Maschine
wie einer Papier-, Karton- oder Tissuemaschine nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Stand der Technik bei der Oberflachengestal-
tung von Press- und Saugpresswalzenbeziigen sind
Blind- oder Sackbohrungen, gegebenenfalls Durch-
gangsbohrungen, welche bei Saugpresswalzen als
Saugbohrungen dienen, sowie Spiralrillen oder umlau-
fende Rillen als Einzeleinstiche in Umfangsrichtung wie
auch beliebige Kombinationen der genannten Elemente.
Aufgabe dieser Oberflaichengestaltung ist die Bereitstel-
lung von offener Flache bzw. offenem Volumen, welche
die Entwéasserung der Faserstoffbahn ermdglicht bzw.
verbessert.

[0003] Eine Walze mit einer derartigen Oberflachen-
gestaltung geht beispielsweise aus der europaischen
Patentschrift EP 1 103 654 B1 hervor. Diese zeigt eine
Walze mit einem hohlen Walzenmantel mit Perforationen
und einem Walzenbezug, wobei der Walzenbezug auf
dem perforierten hohlen Walzenmantel vorgesehen ist
und eine nach auRen weisende Arbeitskontaktflache um-
fasst, inder mehrere Durchgangsbohrungen vorgesehen
sind, die sich durch den Walzenbezug erstrecken und
auf jeweilige Mantelperforationen ausgerichtet sind, um
Sauglécherin der Walze bereitzustellen. Die Arbeitskon-
taktflaiche umfasst weiterhin mehrere Sacklécher oder
Blindbohrungen, wobei die Querschnittsflache jeder
Durchgangsbohrung der jeder Blindbohrung entspricht.
Zusatzlich umfasst die Arbeitsflache eine kontinuierliche
Umfangsnut, die die Durchgangsbohrungen verbindet.
[0004] Derartige Walzen wirken mit Bespannungen
zusammen, welche die Faserstoffbahn durch die Ma-
schine transportieren und unterstiitzen, da die Faser-
stoffbahn besonders im Nassteil der Maschine noch nicht
stabil genug ist, um freie Ziige zwischen Walzen ohne
Bespannung zu durchlaufen. Die Bespannungen sind je-
weils auf ihre Position in der Maschine abgestimmt und
erfillen je nach Position unterschiedliche Aufgaben. In
der Pressenpartie, wo die o0.g. Press- oder Saugpress-
walzen angesiedelt sind, sind Pressfilze mit mdglichst
guter Wasserspeicherungs- und -abgabefunktion ge-
fragt, welche gemeinsam mitden Oberflachenformen der
Walzen das in einem Walzenspalt zwischen zwei Walzen
oder auch zwischen einer Walze und dem Pressschuh
einer Schuhpresse aus der Faserstoffbahn ausgepres-
ste Wasser aufnehmen, um so den Trockengehalt der
Faserstoffbahn zu férdern. Pressfilze dieser Art sind aus
einer Vielzahl von Publikationen bekannt.

[0005] Die entsprechend aufeinander abgestimmte
Ausbildung von Walze und Bespannung und die Opti-
mierung der jeweiligen Einzelkomponenten sind somit
von besonderer Bedeutung fiir die Qualitédt des Endpro-
duktes. Besonders problematisch werden in diesem Zu-
sammenhang die Randbereiche der Walzen wahrge-
nommen, wo sowohl die Kanten der Faserstoffbahn als
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auch die Kanten der die Faserstoffbahn transportieren-
den Bespannungen verlaufen.

[0006] Die Bespannungen haben in den Randberei-
chen oft Eigenschaften, welche von der Beschaffenheit
in der Mitte der Bespannung (in Maschinenquerrichtung
gesehen) abweichen, wie beispielsweise unterschiedli-
che Permeabiltdt aufgrund der Erwarmung und des
nachfolgenden Schrumpfes beim Herstellungsprozess.
Auch die Belastung der Bespannung im Walzen- oder
Schuhpressspalt fiihrt durch Verformungen der Walzen,
Bombierungen etc. zu unterschiedlichen Anpressdriik-
ken und in der Folge zu unterschiedlich starker Belastung
der Filze im Mitten- und im Randbereich. In der Folge
kommt es zu abweichendem Entw&sserungsverhalten
der Bespannung im Randbereich.

[0007] Weiter sind die Randbereiche der Bespannung
oft durch den Kontakt mit der Materialbahnkante und den
dort auftretenden Abrieb verschmutzt.

[0008] In der Folge treten schlechtere Entwasserung
der Faserstoffbahn, nasse Bahnkanten, Randaufstehen,
Falten, Bahnein- oder -abrisse, hydraulische Uberlast,
schlechtere Blattabgabe und verstarkte Kompaktierung
der Bespannung im Kantenbereich auf.

[0009] Ein Grolteil aller Papiermaschinen, die graphi-
sche Papiere bei hohen Geschwindigkeiten von mehr als
1350 m/min herstellen, leiden unter Randproblemen, die
durch Einflisse sowohl aus dem Bereich der Walzen als
auch aus dem Bereich der Bespannungen begriindet
sind. Sogar ein Teil der Verpackungspapiermaschinen
ist bei Arbeitsgeschwindigkeiten von weniger als 1000
m/min davon betroffen.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung besteht somit darin,
Oberflachenformen der Walzenbezlige so weiterzubil-
den, dass die bekannten walzenseitigen Nachteile des
Standes der Technik in den Randbereichen vermieden
werden.

[0011] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 in Verbindung mit den gat-
tungsbildenden Merkmalen geldst.

[0012] ErfindungsgemalR ist dabei vorgesehen, dass
die Oberflachenformen, welche in der Arbeitskontaktfla-
che eines Walzenbezuges ausgebildet sind, in auf die
axiale Lange der Walze bezogenen Randbereichen eine
zu einem mittleren Bereich unterschiedlich grofie offene
Flache und/oder ein unterschiedlich groRRes offenes Vo-
lumen aufweisen.

[0013] Dadurch kénnen das Entwasserungsverhalten
und der Trockengehalt der Faserstoffbahn gezielt mo-
delliert werden, wahrend negative Nebeneffekte wie
Randaufstehen, Faltenbildung, Bahnein- und -abrisse
etc. reduziert werden kdnnen.

[0014] InderFolge sind eine bessere Qualitédtdes End-
produktes und weniger Maschinenausfallzeiten zu beob-
achten.

[0015] Weitere vorteilhafte Aspekte der Erfindung ge-
hen aus den abhangigen Anspriichen hervor.

[0016] Vorzugsweise istdie durch die Oberflachenfor-
men gebildete offene Flache und/oder das durch die
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Oberflachenformen gebildete offene Volumen in den
Randbereichen der Walze gréRer ist als im mittleren Be-
reich der Walze.

[0017] Die Oberflachenformen kénnen in Form von
den Walzenbezug und den Walzenmantel durchgreifen-
den Saugbohrungen und/oder Blindbohrungen und/oder
zumindest einer Rillung ausgebildet sein. Die mdglichen
Kombinationen kdnnen je nach den Pressdriicken in der
Pressenpartie und dem gewtlinschten Trockengehalt der
Faserstoffbahn gewahlt werden.

[0018] Vorteilhafterweise kdnnen die Saugbohrungen
und/oder die Blindbohrungen in den Randbereichen ei-
nen gréfReren Durchmesser von bis zu 4 mm als im mitt-
leren Bereich der Walze aufweisen, wodurch die Entwés-
serung in den Randbereichen geférdert wird.

[0019] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
kann auch die Anzahl der Blindbohrungen in den Rand-
bereichen héher als im mittleren Bereich der Walze sein.
Die zumindest eine Rillung kann in Form einer sich iber
zumindest einen Teil der axialen Lange der Walze er-
streckenden Spiralrillung, in Form von mehreren paral-
lelen Spiralrillungen oder in Form von einander benach-
barten Einzeleinstichen ausgebildet sein. Die jeweilig
gunstigste Ausfuhrungsform kann je nach den in der je-
weiligen Position herrschenden Verhéltnissen ausge-
wahlt werden.

[0020] Weiterhin ist es moglich, die jeweilige gewahlte
Rillenform nicht in Form einer durchgehenden Rillung
auszubilden, sondern nur als - auch verschieden lange
- Rillenabschnitte, so dass Stege - auch variabler Lange
- zwischen den Rillenabschnitten vorhanden sind. Da-
durchist es moglich, das Entwasserungsverhalten in die-
sen Bereichen nahezu beliebig einzustellen, da die offe-
ne Flache bzw. das offene Volumen beliebig einstellbar
sind.

[0021] Zudemisteine Ausbildungvon nichtumfanglich
verlaufenden Rillen denkbar, bei welcher die Ausrichtung
der Rillen oder Rillenabschnitte unter anderen Winkeln,
ggf. bis zu einer parallel zur Walzenachse verlaufenden
Anordnung, erfolgen kann. Diese Ausfiihrungsform kann
schnell und kostengiinstig in den Randbereichen der
Walze angebracht werden.

[0022] Vorteilhafterweise kann eine Rillung in den
Randbereichen der Walze einen geringeren gegenseiti-
gen Abstand und/oder eine grofRere Breite und/oder eine
groRere Tiefe als die Rillung im mittleren Bereich der
Walze aufweisen. Durch jedes dieser Merkmale allein
oder durch eine Kombination von zwei oder mehr der
genannten Merkmale ist es mdglich, die in den Randbe-
reichen herrschenden Entwasserungsbedingungen sehr
genau einzustellen.

[0023] Alternativ kann die Rillung auch nur in den
Randbereichen ausgebildet sein, was eine besonders
einfache und kostengtinstige Variante darstellt.

[0024] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung kann sich die gegenliber dem mittleren Be-
reich der Walze unterschiedliche offene Fldche und/oder
das unterschiedliche offene Volumen in den Randberei-
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chen im Wesentlichen bis zu 100 cm, bevorzugt bis zu
30 cm, besonders bevorzugt mindestens 10 cm ausge-
hend von den endsténdigen Kanten des Walzenbezuges
in axialer Richtung der Walze erstrecken. Dadurch kann
sichergestellt werden, dass sich die Papierbahnkanten
und die Kanten der wahrend des Betriebs in axialer Rich-
tung oszillierenden Bespannung stets Gber den mit den
erfindungsgeméafRen MalRnahmen ausgestalteten Rand-
bereichen befinden.

[0025] GemalR einem weiteren vorteilhaften Aspekt
der Erfindung kann eine Querschnittsform der Saugboh-
rungen im Randbereich der Walze konisch ausgefiihrt
sein, wodurch eine sehr einfach Méglichkeit eréffnet wird,
die offene Flache bzw. das offene Volumen zu erhdhen.
[0026] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen anhand bevorzugter Aus-
fuhrungsbeispiele naher erlautert. In den Figuren zeigen:

eine stark schematisierte Schnittansicht ei-
ner Saugpresswalze, welche zur Anwen-
dung der erfindungsgemafen MaRnahmen
geeignet ist,

Fig. 1

Fig. 2 eine ausschnittsweise VergroRerung des
Bezugs einer Walze gemaR dem Stand der

Technik,

stark schematisierte Ansichten von Boh-
rungsverteilungen und Rillierungen gemaf
dem Stand der Technik,

Fig. 3A-B

stark schematisierte Ansichten von Ausfiih-
rungsbeispielen fir Bohrungsverteilungen
und Rillierungen erfindungsgemafer Wal-
zen,

Fig. 4A-B

eine stark schematisierte Ansicht einer wei-
teren Walze mit erfindungsgemafien Rillie-
rungen, und

Fig. 5

eine stark schematisierte Schnittansicht ei-
ner beispielhaften Saugbohrungin einer er-
findungsgemafen Walze.

Fig. 6

[0027] In Fig. 1 ist stark schematisiert eine Walze 1,
welche in einer bahnherstellenden Maschine wie einer
Papier-, Karton- oder Tissuemaschine Verwendung fin-
den kann, dargestellt. Die erfindungsgemafen Manah-
men sind dabei gleichwertig an besaugten und an nicht
besaugten Positionen anwendbar, also beispielsweise
bei Saugwalzen, Saugpresswalzen, reinen Presswalzen
oder auch bei Schuhpressen. Nachfolgend wird die Er-
findung anhand einer Saugpresswalze naher beschrie-
ben.

[0028] Die Walze 1 weist einen Walzenmantel 2 auf,
welcher beispielsweise aus Metall oder aus einem faser-
verstarkten Kunststoffmaterial bestehen kann. Auf dem
Walzenmantel 2 ist ein Walzenbezug 3 ausgebildet, wel-
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cherin Ublicher Weise eine Haftvermittlungsschicht, eine
oder mehrere Zwischenschichten sowie eine Funktions-
schicht umfassen kann. Der Walzenbezug 3 weist eine
nach au3en weisende Arbeitskontaktflache 4 auf, welche
in Kontakt mit einem Pressfilz oder einem Sieb stehen
kann.

[0029] Die Walze 1 kann weiterhin endseitig mit Wal-
zenbdden 5 abgeschlossen sein und an den Walzenb6-
den 5 Lager- und/oder Antriebszapfen 6 aufweisen, wel-
che der Lagerung der Walze 1 in einer nicht weiter dar-
gestellten Maschinenstuhlung und der Einleitung einer
Antriebskraft in die Walze 1 dienen.

[0030] Ublicherweise wirkt die Saugpresswalze 1 mit
einer entsprechenden Gegenwalze zu einem Nip oder
Pressspalt zusammen, wo Druck auf die noch nasse Fa-
serstoffbahn ausgetibt und das Wasser aus der Faser-
stoffoahn herausgepresst und/oder gesaugt wird. Die
Gestaltung der Arbeitskontaktflache 4 ist dabei neben
der Gestaltung des Pressfilzes wesentlich daflr verant-
wortlich, in welchem Male die durch eine Presse laufen-
de Faserstoffbahn entwassert werden kann.

[0031] GemaR derzeitigem Stand der Technik werden
Oberflachenformen zur VergroRRerung der offenen FIa-
che in den Walzenbezug 3 eingebracht, um dem Wasser
ein Ausweichvolumen zur Verfligung zu stellen, in wel-
ches es aus der Faserstoffbahn aufgenommen werden
kann. Die Oberflachenformen, welche beispielsweise in
Form von Blindbohrungen oder Sackléchern sowie als
langliche Vertiefungen wie Nuten oder Rillen ausgebildet
sein kénnen, sorgen dann dafir, dass das Wasser ab-
geleitet wird, indem es beispielsweise seitlich aus dem
Ausweichvolumen abgeleitet oder in Bahnlaufrichtung in
Auffangwannen abgegeben wird. Je gréRer die offene
Flache resp. das offene Volumen, desto mehr Wasser
kann aufgenommen werden.

[0032] Eine bekannte Kombination von Oberflachen-
formen geht beispielhaft aus Fig. 2 hervor. Diese zeigt
einen vergroRerten Ausschnitt z.B. im Bereich Il in Fig.
1, wobei der Walzenbezug 3 geschnitten dargestellt ist.
Die dargestellte Walze 1 ist hierbei als Saugpresswalze
1 ausgebildet, welche im Walzenmantel 2 und im Wal-
zenbezug 3 einerseits als Saugdffnungen dienende
Durchgangsbohrungen 7 sowie andererseits im Walzen-
bezug 3 ausgebildete Blindbohrungen 8 aufweist. Die
Walze 1 kanninihrem Innenraum nicht weiter dargestell-
te Saugvorrichtungen wie beispielsweise Unter-
drucksaugkasten aufweisen, um Wasser aus der Faser-
stoffbahn zu saugen. Die Durchgangsbohrungen 7 sind
naturgemaf so ausgefihrt, dass die jeweiligen im Wal-
zenbezug 3 liegenden Durchgangsbohrungen 7 auf ihre
entsprechenden Gegenstiicke 12 im Walzenmantel 2
ausgerichtet sind. Die Durchgangsbohrungen 7 und die
Blindbohrungen 8 werden gewdhnlich beispielsweise
durch Bohrenin einem gleichmaRigen Musterin den Wal-
zenmantel 2 bzw. in den Walzenbezug 3 eingebracht.
Ein Durchmesser der Durchgangs- und Blindbohrungen
7, 8 kann dabei je nach Anforderungen gleich gro oder
unterschiedlich grof} gestaltet sein. Die Wahl des Durch-
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messers hangt dabei u.a. von der im Nip wirkenden Li-
nienlast und von der Harte des Walzenbezuges 3 ab,
welche wiederum von der Materialwahl abhangt. Hier
werden vorzugsweise Walzenbeziige 3 aus Hochlei-
stungspolyurethan in einem Hartebereich von ca. 5 bis
ca. 30 P&J beschrieben.

[0033] Zusatzlich zu den Bohrungen 7, 8 ist in Fig. 2
eine Rillung 9 in der Arbeitskontaktflache 4 erkennbar,
welche den offenen Anteil derselben erhéht. Je nach
Durchmesser der Bohrungen 7, 8 und der Ausfiihrung
der Rillung 9 betragt der offene Anteil der Arbeitskontakt-
flache ca. 25%. Die Rillung 9 ist dabei zumeist als ein -
oder mehrgangige Spiralnut oder in Form mehrerer Ein-
zeleinstiche ausgefihrt.

[0034] Da die bekannten Oberflachenformen die vor-
stehend beschriebenen Variationen der Bespannungen
Uber die Maschinenbreite, die Uber die Maschinenbreite
vorhandene Profilierung des hydraulischen Verhaltens
und die Problematiken der Randbereiche bisher nicht be-
ricksichtigen, was zu den genannten Unzulanglichkeiten
in Betrieb der bahnherstellenden Maschine fiihrt, werden
nun erfindungsgeman Vorschlage gemacht, die Oberfla-
chenformen so zu verbessern, dass eine verbesserte
Entwasserung in den Randbereichen und eine Ver-
gleichmaRigung des Feuchtequerprofils und der Entwas-
serung der Faserstoffbahn erfolgen kann und die Ten-
denz zu Randaufstehen, die Bildung von Falten und die
Gefahr von Bahnein- und -abrissen verringert wird.
[0035] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel derartig
verbesserter Oberflachenformen ist den stark schemati-
sierten Darstellungen der Fig. 4A und 4B zu entnehmen.
Zur Verdeutlichung der MalRnahmen sind den Fig. 4A
und 4B die Fig. 3A und 3B gegentibergestellt, welche in
identischer Darstellung die bisher Ublichen Merkmale
zeigen. In den Fig. 3A und 4A sind jeweils die die Boh-
rungen 7, 8 betreffenden MalRnahmen dargestellt (ohne
Unterscheidung zwischen Blind- und Saugbohrungen),
wahrend die Fig. 3B und 4B die die Rillung 9 betreffenden
MaRnahmen gezeigt werden. Es ist zu beachten, dass
die Fig. 3A und 4A Aufsichten auf entsprechende Wal-
zenbezlge darstellen, wahrend die Fig. 3B und 4B die
Tiefer der Rillung 9 im Bezug 3 darstellen sollen und so-
mit als (Ubertriebene) Schnittzeichnung zu verstehen
sind. Auf eine Schraffur wurde aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit verzichtet.

[0036] Gegenstand der Erfindung ist es, in den Rand-
bereichen der Walze 1 verglichen mitdem in Maschinen-
querrichtung mittleren Bereich eine unterschiedlich gro-
Re offene Flache respektive ein unterschiedlich groRRes
offenes Volumen zur Verfiigung zu stellen, um das Ent-
wasserungsverhalten entsprechend modellieren zu kén-
nen. Dies kann seitens der Bohrungen 7, 8 durch im
Durchmesser grofRere Blindbohrungen 8’ und/oder gré-
Rere Saugbohrungen 7’ und/oder seitens der Rillung 9
durch eine breitere und/oder tiefere Rillung 9’ erzielt wer-
den.

[0037] Die Durchmesserder Blindbohrungen 8 betragt
normalerweise 2,0 bis 2,2 mm, wahrend die gréReren
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Blindbohrungen 8’ erfindungsgemaf Durchmesser von
2,5 bis 4,0 mm erhalten kdnnen. Die Durchmesser der
Saugbohrungen 7 betragen gewohnlich 2,6 bis 3,2 mm
und kénnen erfindungsgeman fiir die gréReren Sauglo-
cher 77 Durchmesser von 3,5 bis 3,7 mm erhalten.
[0038] Bevorzugtistdie Tiefe einer Rillung 9’ im Rand-
bereich der Walze 1 um bis zu 40% und bevorzugt um
ca. 20% groRer als die Tiefe der Rillung 9 in den lbrigen
Bereichen.

[0039] Die offene Flache in den Randbereichen der
Arbeitskontaktfliche 4 kann durch die MalRnahmen je-
weils allein oder in Kombination miteinander um ca. 20%
erhéht werden.

[0040] Die Anderung der Oberflichenformen beginnt
vorteilhafterweise ungefahr 1000 cm, bevorzugt unge-
fahr 30 cm, besonders bevorzugt ungefahr 10 cm inner-
halb des von der Faserstoffbahn Gberdeckten Bereichs
der Walze 1. Dies ist wegen des Wanderns der Bespan-
nung in Maschinenquerrichtung - auch als Oszillation be-
zeichnet - im Betrieb der Maschine notwendig, um si-
cherzustellen, dass sich die Bespannungs - und Bahn-
kanten stets im Bereich der randstandig modifizierten
Oberflachenformen befinden. Eine zu breite Ausbildung
der veranderten Oberflachenformen ist jedoch zu ver-
meiden, um nicht in Richtung der Mitte der Walze 1 un-
erwiinschte Nebeneffekte wie beispielsweise eine zu
stark unterschiedliche Entwasserung der Faserstoffbahn
oder Markierungen zu erzielen.

[0041] Dadie meisten Walzen 1 bombiert und/oder mit
einer Randfreistellung versehen sind, also die Dicke des
Walzenbezuges 3 lber die axiale Lange der Walze 1
variiert, ist der Begriff "Tiefe" der Rillung 9, 9’ relativ zur
Walzenoberflache 4 und nicht auf die Dicke der Bezugs-
schicht 3 zu beziehen. In den bombierten Bereichenkann
somit die Rillentiefe faktisch genauso tief sein wie im mitt-
leren Bereich, da sie zwar tiefer angelegt wurde, aber
durch die Bombierung abgeflacht wurde. Ist die Rillen-
tiefe dagegen von Haus aus wie aus dem Stand der Tech-
nik bekannt Gberall gleich tief, wird sie durch Anbringung
der Bombierung abgeflacht, wodurch sich die bekannten
Probleme des zu geringen offenen Volumens mit der
schlechteren Entwéasserung etc. ergeben.

[0042] Die Dimensionierung der Rillung 9, 9’ kann je
nach den in der Presse wirkenden Kraften und den Ab-
messungen der Walze 1 erfolgen, beispielhaft kann die
tiefe Rillung 9’ in den Randbereichen eine Tiefe von 1,5
mm bis 4 mm bei einer bevorzugten Tiefe von 3 mm und
die im axial mittleren Bereich vorhandene seichte Rillung
9 eine Tiefe von 0,5 mm bis 3 mm bei einer bevorzugten
Tiefe von 1 mm aufweisen. Die Breite der Rillung 9, 9’
kann jeweils gleich gewahlt sein und zwischen 0,5 mm
und 2 mm, bevorzugt 0,7 mm, betragen. Die Breite der
zwischen zwei Rillungen 9, 9’ stehenden Stege 10 liegt
vorzugsweise zwischen 1,4 mm und 4 mm, vorzugsweise
bei 2,0 mm.

[0043] Die Vorteile einer tieferen Rillung 9’ im Bereich
der Bahnkanten sind vielfaltig. Einerseits verbessert die
durch das gréRere Aufnahmevolumen héhere Wasser-
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aufnahmekapazitat die Entwasserung im Randbereich.
Dies ist auch der Fall bei einer durch Bombierung oder
Randfreistellung reduzierter verbleibender Rillentiefe, da
mit einer von Haus aus gréReren Rillentiefe begonnen
wird. Die Rillentiefe kann dabei bei jedem Uberdrehen
der Walze neu eingestellt werden. Zusatzlichen Herstel-
lungskosten fallen nicht an, da die Rillentiefe wahrend
des Herstellungsprozesses veranderbar/einstellbar ist.
[0044] Weiterhin kann eine hydraulische Uberlast ver-
mieden werden, welche sonst aufgrund des Riickstaus
im Falle von Uber die axiale Ladnge der Walze 1 gleich-
bleibendem Wasseraufnahmevolumen auftritt. Das in
der Bahnmitte ausgepresste Wasser kann insbesondere
bei nicht besaugten Presswalzen nur schlecht nach au-
Ren abgeleitet werden. Ebenso wird der Kompaktierung
der Bespannung dadurch entgegengewirkt.

[0045] Ein Randaufstehen der Faserstoffbahn kann
weitestgehend vermieden werden, da das Feuchtequer-
profil der Faserstoffbahn homogenisiert wird. InderFolge
kénnen Faltenbildung und die Neigung zu Bahnein- und
-abrissen reduziert werden.

[0046] Zudem verbessert sich die Blattabgabe, da hy-
draulisches Kleben der Faserstoffbahn an den Bespan-
nungen reduziert wird, die Oberflachenformen der Walze
besser durchspult werden und die Filzkonditionierung im
Nip forciert wird, was Verdichten und Verschmutzen der
Filzoberflachen- sowie der Innenstruktur verhindert.
[0047] Im Fall des Vorhandenseins von Blindbohrun-
gen 8 bei Saugpress- oder Presswalzen kann die Rillung
9’ zusatzlich oder anstatt der Blindbohrungen 8 in den
Randzonen eingebracht werden, um das Entwéasse-
rungsverhalten im Randbereich zu modellieren.

[0048] Eine zusatzliche Rillung 9’ bringt weitere Vor-
teile gegentiber gréfReren Blind- und Saugléchern, da die
Entwasserung in einer Rillung 9, 9’ einfacher als in Blind-
bohrungen 8 erfolgen kann, da die Wasseraufnahmeka-
pazitat hdher und die Abgabe der Wassers einfacher ist
als in Blindbohrungen 8.

[0049] Es ist zudem denkbar, die Rillung 9, 9’ nicht in
Form einer durchgehend umlaufenden Spiralrillung oder
durchgehend umlaufender Einzeleinstiche auszufiihren,
sondern in Form von Rillenabschnitten 11, welche durch
Stege voneinander getrennt sind. Die Stege kénnen da-
bei von unterschiedlicher Lange sein, insbesondere ist
das Langenverhaltnis zwischen Rillenabschnitten 11 und
Stegen frei wahlbar. Beispielsweise kdnnen gleich lange
Rillenabschnitte 11 durch Stege getrennt werden, die
kiirzer, gleich lang oder langer als die Rillenabschnitte
11 sind. Umgekehrt kénnen auch die Rillenabschnitte 11
variable Langen haben.

[0050] Dies ist insbesondere in den Randbereichen
des Walzenbezugs von Vorteil, da hier vorgesehen sein
kann, dass die Rillenabschnitte so gegentiber der Wal-
zenachse geneigt sind, dass sie annahernd parallel zu
dieser angeordnet sein kdnnen. Auch hier ist eine unter-
schiedliche Lange der Rillenabschnitte denkbar, bei-
spielsweise mit ansteigender Lange zu den Bezugskan-
ten hin, um auch hier die offene Flache bzw. das offene
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Volumen nach axial auRen zu erhéhen.

[0051] Die Rillenabschnitte kénnen dabei parallel zu-
einander oder versetzt parallel angeordnet werden. Es
kann eine ein- oder mehrreihige Ausbildung vorgesehen
werden. Entsprechende Ausfiihrungsformen sind Fig. 5
zu entnehmen, wo links eine zweireihige Ausbildung von
auflen langeren und innen kirzeren Rillenabschnitten 11
dargestellt ist, wahrend rechts parallel versetzte, aber
gleichlange Rillenabschnitte dargestellt sind.

[0052] In Fig. 6 ist eine stark schematisierte Schnitt-
darstellung durch eine beispielhafte Saugbohrung 7’ dar-
gestellt, welche im Bereich des Walzenbezugs 3 konisch
ausgefihrtist. Normalerweise sind Saugbohrungen 7 zy-
lindrisch gebohrt und weisen einen etwas kleineren
Durchmesser als ihre Gegenstlicke 12 im Walzenmantel
2 auf. Werden die Saugbohrungen 7’ dagegen konisch
gebohrt, was mit entsprechenden Bohrerformen einfach
moglich ist, kann auf einfachste Weise die offene Flache
bzw. das offene Volumen erhoht werden, ohne dass zu-
satzliche MaRnahmen notwendig sind. Es muss lediglich
der Bohrautomat zum Bohren in den Randbereichen der
Walze anders gerustet werden. Diese MalRnahme ist
ebenso fir die Blindbohrungen 8’ einsetzbar.

[0053] Die Erfindungistnichtaufdie dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele begrenzt, sondern auch auf Kombina-
tionen der beschriebenen Merkmale anwendbar.

Patentanspriiche

1. Walze (1) fur eine Maschine zur Herstellung einer
Materialbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder
Tissuemaschine, mit einem zylindrischen Walzen-
mantel (2) und mit einem die Oberflache des Wal-
zenmantels (2) Uberdeckenden elastischen Walzen-
bezug (3) mit einer nach auen weisenden Arbeits-
kontaktflache (4), wobei in der Arbeitskontaktflache
Oberflachenformen (7, 8, 9) vorgesehen sind, wel-
che in ihrer Gesamtheit eine offene Flache und/oder
ein offenes Volumen definieren, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflaichenformen (7, 8, 9) in
aufdie axiale Lange der Walze (1) bezogenen Rand-
bereichen eine zu einem mittleren Bereich unter-
schiedlich grofRe offene Flache und/oder ein unter-
schiedlich groRRes offenes Volumen aufweisen.

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die durch die Oberflachenformen (7, 8, 9) ge-
bildete offene Flache und/oder das durch die Ober-
flachenformen (7, 8, 9) gebildete offene Volumen in
den Randbereichen der Walze (1) gréRer ist als im
mittleren Bereich der Walze (1).

3. Walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflaichenformen (7, 8, 9) in
Form von den Walzenbezug (3) und den Walzen-
mantel (2) durchgreifenden Saugbohrungen (7) und/
oder in Form von Blindbohrungen (8) im Walzenbe-
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zug (3) und/oder zumindest einer Rillung (9) im Wal-
zenbezug (3) ausgebildet sind.

Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Saugbohrungen (7’) und/oder die Blindboh-
rungen (8’) in den Randbereichen einen gréReren
Durchmesser als im mittleren Bereich der Walze (1)
aufweisen.

Walze nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der Blindbohrungen (8’)
in den Randbereichen gréRer als im mittleren Be-
reich der Walze (1) ist.

Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest eine Rillung (9) in Form von zu-
mindest einer oder von mehreren sich tber zumin-
dest einen Teil der axialen Léange der Walze (1) er-
streckenden Spiralrillung (9) ausgebildet ist.

Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest eine Rillung (9) in Form von ein-
ander benachbarten Einzeleinstichen ausgebildet
ist.

Walze nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rillung (9) in Form von Rillenab-
schnitten ausgebildet ist, welche durch Stege von-
einander getrennt sind.

Walze nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rillung (9) und/oder die Rillenabschnitte
unter unterschiedlichen Winkeln gegentiber der Um-
fangsrichtung geneigt sind.

Walze nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Rillung (9) in den
Randbereichen der Walze (1) einen geringeren ge-
genseitigen Abstand und/oder eine gréRRere Breite
und/oder eine groRere Tiefe als die Rillung (9) im
mittleren Bereich der Walze (1) aufweisen.

Walze nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rillung (9’) und/oder die
Rillenabschnitte nurin den Randbereichen der Wal-
ze (1) ausgebildet ist.

Walze nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rillenabschnitte in den
Randbereichen der Walze (1) parallel zu einer Wal-
zenachse ausgebildet sind.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
form der Saugbohrungen (7’) und/oder der Blindboh-
rungen (8’) in radialer Richtung betrachtet konisch
ausgefuhrt sind.
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14. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die gegeniber
dem mittleren Bereich der Walze (1) unterschiedli-
che offene Flache und/oder das unterschiedliche of-
fene Volumen in den Randbereichen sich im We-
sentlichen bis zu 100 cm, bevorzugt bis zu 30 cm,
besonders bevorzugt mindestens 10 cm, ausgehend
von den endstandigen Kanten des Walzenbezuges
(3) in axialer Richtung der Walze (1) erstrecken.
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