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(57) ZUSAMMENFASSUNG

Gegenstand der Erfindung ist eine Faserbahnmaschinen-Walze (10), die einen auflenseitig zylindrischen Walzenkorper
(15) und einen dessen AuBenfliche umgebenden, durch spiralfsrmiges Wickeln von Metallband um diese AuBenfliche
hergestellten Belag (25) aufweist. Der Werkstoff des Metallbandes besteht aus ferritisch-austenitischem nicht
rostendem Stahl,

(Fig. 1)
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Faserbahnmaschinen-Walze und Verfahren zur Herstellung einer Faserbahnmaschinen-Walze

[001] Die Erfindung betrifft eine fiir eine Faserbahnmaschine bestimmte Walze, deren Walzenkéorper mit einem die
Walzenoberfliche bildenden bandfSrmigen Material belegt ist. Genauer gesagt betrifft die Erfindung eine
Faserbahnmaschinen-Walze gemaB Oberbegriff von Anspruch 1 und ein zur Herstellung einer Faserbahnmaschinen-
Walze bestimmtes Verfahren gemaB Oberbegriff von Anspruch 7.

[002] Vom Stand der Technik her kennt man eine Faserbahnmaschinen-Walze, bei deren Herstellung um den
Walzenkdrper ein bandformiges Material als Belag spiralformig gewickelt wurde. In den finnischen Patentschriften FI
54953 und FI 56991 ist ein Verfahren zur Herstellung einer mit Belag versehenen Walze beschrieben, bei der zur
Herstellung der Oberflidchenschicht, also des Belags, bandférmiges Material spiralfdrmig um die Walze gewickelt wird.
Der mit Belag zu versehende Walzenkorper wird um seine Mittelachse rotierbar in eine drehbankartige Vorrichtung
eingesetzt, an deren Schlitten Vorrichtungen angebracht sind, von denen der rotierende Walzenkorper das Band abzieht,
Vor dem Aufbringen des Belags auf den Walzenkéorper wird das Bandende zum Beispiel durch Schweiien an einem
stirnseitig am Walzenkdrper angebrachten Ring befestigt.

[003] In den Patenten F1 45583, FI 57283, FI 57626 und F1 74755 sowie in den Offenlegungsschriften FI 761730 und
F1761903 sind diverse konstruktive Losungen zur Befestigung des Bandes beschrieben. Bei diesen Losungen wird die
an die Bandspirale zu filgende neue Lage an dem bereits gewickelten Band zum Beispiel durch passende Formgebung
der Bandrinder, etwa eine in Bandldngsrichtung verlaufenden Biegung, oder durch SchweiBen oder durch ein
Zwischenband befestigt. In der Praxis besteht das den Belag bildende Band meistens aus Metall. In FI 57283 ist eine
Konstruktion beschrieben, bei der der Metallbelag aus wenigstens zwei voneinander verschiedenen Metallb4ndern
besteht, die auBerdem verschiedene Wirmeausdehnungskoeffizienten haben. Die Montage soll dabei mit erhitzten
Béndern durch Schrumpfverbindung erfolgen. In der Schrift wird aulerdem angefiihrt, dass nicht rostender Stahl mit
hohem Nickelgehalt ein vorteilhafter Bandwerkstoff sei, weil sich ja der Nickelgehalt des Stahls bekanntlich auf den
Wirmeausdehnungskoeffizienten auswirkt. Wahlt man fur das eine Band Stahl mit etwa 10 % Nickelgehalt und fir das
andere Band Stahl mit etwa 40 % Nickelgehalt, so erhalt man laut der Schrift einen geniigend groBen Unterschied der
Wirmekoeffizienten der gegeneinander und/oder aneinander zu liegen kommenden Binder.

[004] Von dem als Belag dienenden Band wird gefordert, dass es korrosions- und verschleiffest ist, zur Gewdhrleistung
von Spannung (Straffheit) beim Wickeln eine hohe Festigkeit, d.h. eine hohe FlieBgrenze hat und eine ausreichende
Zihigkeit aufweist, damit es beim Wickeln auf die Walze nicht bricht. Auf Grund dieser Forderungen hat man als’
Werkstoff nicht rostenden Stahl und wegen seiner ausgezeichneten Korrosionsbestdndigkeit namentlich austenitischen
nicht rostenden Stahl mit einem Ni-Gehalt in der GroBenordnung von 10 % gewihlt.

[005]) Nunmehr hat sich gezeigt, dass bei gewissen Anwendungen, besonders wenn eine mit einem derartigen Belag
versehene Walze zum Beispiel mit einer Gegenwalze einen Nip bildet, eine gegeniiber bisher bessere Losung zur
Befestigung des Bandes an der Oberfliche des Walzenkdorpers erforderlich ist.

[006] Besonders bei Walzen von groem Durchmesser, typisch iiber 1200 mm, und bei denen auf den Belag eine grofier
Liniendruck wirkt und/oder bei denen im Kontakt zur Gegenwalze o. dgl. an der Nipstelle eine groBe Deformation
auftritt, hat sich ein Bedarf an stirkerer Befestigung des Bandes an der Oberfliche des Walzenkorpers gezeigt.

[007] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Faserbahnmaschinen-Walze nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 zu
schaffen, die aus einem auBenseitig zylindrischen Walzenkorper mit einem auf seine AuBenfliche spiralfdrmig
aufgewickelten Metallband als Belag besteht, wobei dieser Belag mit seinem in Bezug auf Durchmesser, Liniendruck
und Walzenwanddicke breiteren Betriebsfenster dauerhafter als die dem Stand der Technik entsprechenden Ldsungen
ist.

[008] Geldst wird diese Aufgabe mit der erfindungsgem4Ben Faserbahnmaschinen-Walze hauptsichlich dadurch, dass
der Metallbandwerkstoff aus ferritisch-austenitischem nicht rostendem Stahl besteht, der auch als Duplex-Stahl
bezeichnet wird.

[009] Mit dieser Anordnung wird erreicht, dass der Belag, d.h. das Oberflichenteil der Walze, besonders in Berithrung
mit einer anderen Walze, also bei Nipbildung, eine hdhere Standzeit als bisher hat. Das Metallband kann so straff um
den Walzenkdorper gewickelt werden, dass bei Nipkontakt eine zu starke Bewegung des aus dem Band gebildeten
Belags relativ zum Walzenkorper im Nipbereich verhindert wird.

{0010] Gegenstand der Erfindung ist auch der Einsatz ferritisch-austenitischen nicht rostenden Stahls als Werkstoff fiir
das aus Band hergestellt Belag einer Faserbahnmaschinen-Walze, die aus einem auBen zylindrischen Korper besteht,
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auf dessen Oberfliche Metallband spiralfdrmig als Belag gewickelt ist. Durch den Einsatz ferritisch-austenitischen
Stahls als bandférmiges Belagsmaterial fiir die Faserbahnmaschinen-Walze erreicht man bei Nipkontakt der Walze im
Nipbereich eine wesentliche Verringerung der relativ zum Walzenkorper erfolgenden Bandbewegung im Belag.

[0011] Bei dem erfindungsgemi#Ben Verfahren zur Herstellung einer Faserbahnmaschinen-Walze wird auf die
AuBenfliche eines auBen zylindrischen Walzenkdrpers Metallband spiralformig als Belag so aufgewickelt, dass jede
Metallbandlage gegen die Oberflache der vorangehenden Metallbandlage gelegt wird, wobei bei diesem Verfahren als
Metallbandwerkstoff ferritisch-austenitischer Stahl eingesetzt wird. Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist die
Straftheit des Metallbandes beim Aufbringen auf den Walzenkorper so bemessen, dass das Band unter einer
Zugspannung von iiber 150 MPa steht.

[0012] Der Einsatz der erfindungsgeméBen Walze in einer aus einem Walzenpaar bestehenden Gesamtheit ist eine
bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung. Insbesondere trifft dies fiir ein Walzenpaar zu, dessen Walzen, in eine
Faserbahnmaschine eingebaut, unter Bildung eines Nips in gegenseitigen Kontakt gebracht werden konnen. Bei dieser
Ausfiihrungsform umfasst die erste Walze des Walzenpaares einen zylindrischen Walzenkérper, auf dessen
Auflenfliche als Belag bandformiges Material spiralformig gewickelt ist, wihrend die zweite Walze des Walzenpaares
bei Nipkontakt als Gegenwalze dient. Weiter ist innerhalb des Mantels des Walzenk&rpers der ersten Walze ein
Stiitzelement angeordnet, mit dem iiber den Walzenmantel und —belag bei Nipkontakt eine gegen die Kraft der
Gegenwalze gerichtete Belastung so ausgeiibt werden kann, dass die von dem Stiitzelement bewirkte Belastungsfliche
groBer ist als die von der Gegenwalze bewirkte Belastungsfliche. Bei der erfindungsgemaBen Losung erreicht man,
dass infolge der Wirkung des Belagswerkstoffs der ersten Walze sich der Belag bei Nipkontakt so verhlt, dass die
Deformationen des Belags in der Nihe des Nips, insbesondere auf der Seite des Nipeingangs, minimiert werden. Auf
diese Weise wird eine erhdhte Zuverlissigkeit der Funktion des Walzenpaares erzielt.

[0013] Die iibrigen fur die Erfindung charakteristischen Zusatzmerkmale gehen aus den Patentanspriichen hervor.

[0014] Die erfindungsgemiBe Walze eignet sich besonders gut fur die Pressenpartie einer Faserbahnmaschine, denn sie
funktioniert gut bei hohen Nipdriicken unter schwierigen Korrosionsbedingungen. Die erfindungsgeméifBe Walze
zeichnet sich aus durch hervorragende mechanische Besténdigkeit ihres Belags und hat auBerdem eine gute
Bestindigkeit gegen Korrosion, besonders gegen Spannungskorrosion.

[0015] Unter Faserbahnmaschinen sind in diesem Zusammenhang verschiedene zur Herstellung und Behandlung einer
Faserstoffbahn dienende Anlagen, wie zum Beispiel Papiermaschinen, Streichmaschinen, Kalander und
Kartonmaschinen, zu verstehen.

[0016] Im Folgenden werden die Erfindung und ihre Funktion unter Bezugnahme auf die beigefiigten schematischen
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Faserbahnmaschinen-Walze nach einer der Ausfithrungsformen der Erfindung;

Fig. 2 ein Walzenpaar, das aus der in Fig. 1 gezeigten Walze (Schnitt [1-IT) und einer Gegenwalze besteht;

Fig. 3 das Verfahren zur Herstellung einer Faserbahnmaschinen-Walze nach einer der Ausfithrungsformen der
Erfindung.

[0017] Fig. 1 zeigt schematisch eine Faserbahnmaschinen-Walze 10 mit einem auf die erfindungsgemiBe Weise
hergestellten Belag. Die Walze besteht aus dem Walzenkorper 15, der bei dieser Ausfithrungsform zylindrisch geformt
und hohl ist. An den Enden des Walzenkdrpers 15 sind Stimteile 20 vorhanden, mit denen die fertige Walze tiber (hier
nicht dargestelite) Lager in der Stuhlung der Faserbahnmaschine rotierbar befestigt werden kann. Fig. 2 zeigt die Walze
von Fig. 1im Schnitt II-11. Bei dieser Ausfilhrungsform besteht die Walze aus einer gerillten Walze, deren
Oberflichenteil, d.h. Belag 25 aus zwei nebeneinander befindlichen Metallbindern 25.1, 25.2 gebildet ist, von denen
das zweite 25.2 im Querschnitt (in der Zeichnung in radialer Richtung) eine groBere Hohe hat als das erste Metallband
25.1. Die Form des Metallbandes kann passend gewdhlt werden, zum Beispiel gem4B Stand der Technik. Die in axialer
Richtung der Walze nebeneinander befindlichen Metallb4nder kénnen entweder bevorzugt durch eine formschliissige
Verbindung oder zum Beispiel durch SchweiBen oder Kleben aneinander gefligt werden. Das Oberflichenteil 25 kann
also ggf. nur an den Enden wesentlich am Walzenkorper 15 befestigt sein. Ebenso gut kann nur ein einziges Metallband
oder kdnnen zwei in ihrem Querschnitt gleich hohe Binder eingesetzt werden, wobei die Walze dann eine im
Wesentlichen glatte Oberfléiche hat.

[0018] Erfindungsgem4B besteht der Werkstoff des Metallbandes aus ferritisch-austenitischem Stahl, d.h. aus so
genanntem Duplex-Stahl. Durch Einsatz von ferritisch-austenitischem Stahl als Werkstoff des aus Band gebildeten
Belags 25 erzielt man verbesserte Eigenschaften der Walze bei deren Einsatz in einer Faserbahnmaschine. Besonders




die Haftung des Belags (am Walzenkdrper) ldsst sich sichern indem man das Band mit noch hoherer Spannung als
bisher auf den Walzenkérper 15 wickelt. Der hohere Cr-Gehalt und der niedrigere Ni-Gehalt des Duplex-Stahls
bedeuten erhthte Werkstofffestigkeit und damit die Méglichkeit, hdhere Spannung zur Anwendung zu bringen. Der
Metallbandwerkstoff enthalt bevorzugt nur sehr wenig Molybdin, ja er ist nahezu molybdinfrei, Nickel weniger als 8
%, bevorzugter weniger als 5 %, am bevorzugtesten weniger als 2 %, und Chrom bevorzugt iiber 20 %. Besonders
vorteilhaft sind die nicht rostenden Duplex-Stahlsorten EN 1.4362 und EN 1.4162. Deren Flieigrenze betrigt bei
gleichem Bearbeitungsgrad fast das Doppelt im Vergleich zu austenitischem nicht rostendem Stahl, aber dennoch haben
die besagten Duplex-Stahlsorten etwa gleichgute Korrosionsfestigkeit wie austenitischer Stahl. In der nachstehenden
Tabelle sind die Zusammensetzungen der oben genannten Duplex-Stahlsorten und des gegenwirtig benutzten typischen
austenitischen Stahls zusammengestellt.

EN C max. N Cr Ni Mo iibrige
1.4162 0,04 0,20 21 1,35 0,1 4Mn
1.4362 0,03 0,05 22 3,5 0,1 -

Dem  Stand | 0,05 - 16,5 10,5 2,5 -
der Technik

entsprechende

Losung:

1.4436

[0019] Fig. 2 zeigt ein Walzenpaar 10, 16 einer Faserbahnmaschine, das sich in der (nicht dargestellten)
Faserbahnmaschine in einer einen Nip bildenden gegenseitigen Stellung befindet, und dessen erste Walze 10 aus einem
zylindrischen Walzenkorper 15 besteht, auf den aus bandfSrmigem Material 25" ein Oberflichenteil, d.h. ein Belag 25
spiralfsrmig gewickelt ist, und dessen zweite Walze 16 aus der in Nipkontakt befindlichen Gegenwalze 16 besteht,
wobei innerhalb des Walzenmantels des Walzenkdrpers der ersten Walze 10 ein Stiltzelement 17 angeordnet ist, das
dazu dient, in Nipkontakt iiber den Walzenmantel und den Belag eine Belastung gegen die Kraft der Gegenwalze so
auszuiiben, dass die von dem Stiitzelement bewirkte Belastungsfliche groBer ist als die von der Gegenwalze bewirkte
Belastungsfliche. Speziell bei einer Anordnung dieses Typs erreicht man durch Einsatz ferritisch-austenitischen Stahls
als Werkstoff des bandformigen Belagsmaterials den Vorteil, dass der Belag unter starker Belastung im Nip ein sehr
vorteilhaftes Verhalten zeigt. Bei Einsatz ferritisch-austenitischen Stahls kann das Metallband mit beachtlich hoher
Spannung auf den Walzenkdrper gewickelt werden, wobei dann die Verformung des Belags bei Nipkontakt der Walze
minimal bleibt. Bevorzugt wird das Metallband beim Aufwickeln auf die Oberflache des Walzenkérpers so straff
gehalten, dass in dem Metallband eine Zugspannung von wenigstens 150 MPa entsteht. Durch die Erhshung der
Bandspannung nimmt die Reibung zwischen dem Walzenkérper und dem Band zu und ilbersteigt die bei Nipkontakt
wirksame Scherkraft in optimaler Weise. Die aufgewickelte Bandspirale sitzt dann unverriickbar fest auf dem
Walzenkorper. Die Reibungskraft kann durch Beschichten des Walzenk&rpers noch erhtht werden.

[0020] Fig. 3 zeigt schematisch eine Art der Verwirklichung des erfindungsgem#Ben Verfahrens zur Herstellung einer
Faserbahnmaschinen-Walze. Das Verfahren dient zur Herstellung einer Walze 10 mit einem den Walzenkdrper 15
bedeckenden Belag 25. Als Walzenrohling dient ein in seiner AuBenform zylindrischer, im typischen Fall hohler Kérper
15; man spricht dann von einer Hohlwalze. Das erfindungsgemiBe Verfahren kann aber auch auf den Walzenkodrper von
Vollwalzen angewendet werden. Bei dem Verfahren wird der Walzenkdrper in eine Vorrichtung eingesetzt, die sein
Rotieren um seine Lingsachse ermoglicht. Diese Vorrichtung umfasst auch einen Schlitten 30, tiber den das Metallband
25" auf die AuBenfliche des Walzenkorpers geleitet wird. Der Schlitten ist in axialer Richtung der Walze so beweglich,
dass seine Position synchron zur Walzenrotation und zur Zunahme der Bandspirale der jeweiligen Ubergangsstelle des
Metallbandes auf die Walzenoberfliche angepasst wird. Der Schlitten 30 hat bevorzugt Brems-, Bearbeitungs- und/oder
Stiitzelemente fiir das Metallband 25°. AuBerdem kénnen an dem Schlitten Richtelemente fiir das Metallband 25°
vorhanden sein. Die Vorrichtung umfasst eine Fithrungsrolle 35, an der sich das Metallband 25" um die AuBenfliche
des Walzenk&rpers 15 zu kriimmen beginnt. Hinter der Fithrungsrolle 35 driicken die Bearbeitungsrollen 36 so gegen
die Seite des Metallbandes, dass sich dessen AuBenteil (in radialer Richtung des Walzenkorpers) so dehnt, dass sich das
Mectallband um den Walzenkérper windet. Die F tthrungsrolle 35 und die Bearbeitungsrollen 36 bzw. andere hier nicht
gezeigte Metallband-Bearbeitungselemente werden mit einer (nicht dargestellten) separaten Kraftvorrichtung so
belastet, dass in dem Metallband eine betrichtliche Kaltverfestigung erfolgt, d.h. die Bearbeitung des Metallbandes
dient zur ErhShung dessen Festigkeit. Mit den Bremselementen am Schlitten wird ein Spannen des Metallbandes

T sy oy



LA J (X ] L X} 0 L X ] LA XX ]
. ) L 4
[ e L4
. . oo

.

Ll *®
oo e 006es o0 oS

bewirkt, d.h. durch Bremsen wihrend des Rotierens des Walzenkdrpers 15 wird in dem Metallband eine Zugspannung
von wenigstens 150 MPa bewirkt,

[0021] Es ist zu beachten, dass vorangehend nur einige der bevorzugtesten Ausfuhrungsformen der Erfindung
beschrieben wurden. Es versteht sich somit, dass die Erfindung nicht auf die oben beschriebenen Ausfiihrungsformen
beschrinkt ist, sondern in dem durch die Patentanspriiche definierten Rahmen auf vielerlei Weise zur Anwendung
gebracht werden kann.

Innsbruck, am 19. Mirz 2009




Patentanspriiche

1. Faserbahnmaschinen-Walze (10), die einen auBenseitig zylindrischen Walzenkorper (15) und einen dessen
AuBenfliche umgebenden, durch spiralformiges Aufwickeln von Metallband (25) um diese Aulenfliche hergestellten
Belag (25) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallband aus ferritisch-austenitischem nicht rostendem Stahi
besteht.

2. Einsatz ferritisch-austenitischen nicht rostenden Stahls als Werkstoff des bandfdrmigen Belags (25) einer
Faserbahnmaschinen-Walze (10), die einen auBlenseitig zylindrischen Walzenkorper (15) umfasst, um dessen
AuBenfliche ein durch spiralfsrmiges Aufwickeln von Metallband auf den Walzenkorper ein Belag angeordnet ist.

3. Faserbahnmaschinen-Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Metallbandwerkstoff weniger als 8
% Nickel und weniger als 1 % Molybdn enthlt.

4. Faserbahnmaschinen-Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Metalibandwerkstoff weniger als 2
% Nickel enthilt.

5. Faserbahnmaschinen-Walze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Metallbandwerkstoff iiber 20 %
Chrom enthilt.

6. Walzenpaar (10, 16) einer Faserbahnmaschine, das sich, in die Faserbahnmaschine eingebaut, in eine einen Nip
bildende gegenseitigen Stellung bringen lsst, und dessen erste Walze (10) aus einem zylindrischen Walzenkorper (15)
besteht, auf dessen AuBenfliche aus bandférmigem Material (25°) ein Belag 25 spiralfsrmig gewickelt ist, und dessen
zweite Walze (16) in Nipkontakt die Gegenwalze 16 bildet, wobei innerhalb des Walzenmantels des Walzenkorpers
(15) der ersten Walze (10) ein Stiitzelement (17) angeordnet ist, das dazu dient, in Nipkontakt tber den Walzenmantel
und den Belag eine gegen die von der Gegenwalze bewirkte Belastung gerichtete Belastung so auszuiiben, dass die von
dem Stiitzelement bewirkte Belastungsflache groBer ist als die von der Gegenwalze bewirkte Belastungsfliche, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Walze (10) des Walzenpaares eine Walze nach Anspruch 1, 3, 4 oder 5 ist.

7. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahnmaschinen-Walze (10), bei dem auf die AuBenfliche eines
Walzenkorpers (15) mit zylindrischer AuBenfliche Metallband (25°) spiralfsrmig so zu einem Belag aufgewickelt wird,
dass jede Metallbandlage gegen die Fliche der vorangehenden Metallbandlage gelegt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass als Metallbandwerkstoff ferritisch-austenitischer nicht rostender Stahl dient.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder gleichzeitig mit dem Aufwickeln des
Metallbandes auf die AuBenfliche des Walzenkorpers (15) das Metallband (25°) zur Erhéhung seiner Festigkeit
bearbeitet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Belag aus Metallband gefertigt wird, das weniger als 8
% Nickel enthilt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Belag aus Metallband gefertigt wird, das weniger als
2 % Nickel enthilt.

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Belag aus Metallband gefertigt wird, das iber 20 %
Chrom enthélt.

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallband beim Aufwickeln auf die Oberfliche des
Walzenkérpers so straff gehalten wird, dass in dem Metallband eine Zugspannung von wenigstens 150 MPa entsteht.

Innsbruck, am 19. Mirz 2009
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