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(54) PRESSMANTEL
(57) Ein Prefimantel (10) fiir eine Prefiwalze, die zum Be-

handeln bahnfdrmigen Gutes, vorzugsweise zum Entwissern
einer Papierfaserstoffbahn, dient und mit einer Gegen-

~ [ov

walze einen Prefispalt bildet, ist schlauchférmig, fle-
xibel sowie fliissigkeitsdicht ausgebildet. Der PrefBman-
tel (10) ist ferner an jedem Walzenende mit einem Man-
teltragelement (12;32) verbindbar, das auf einem fest-
stehenden oder drehbaren Tragkdrper (24;34) drehbar la- N »
gert. Dabei ist an jedem Walzenende eine Randzone des

Vo]

Prefimantels (10) 2ur Bildung einer an einer Stirnseite T
des Manteltragelementes (12;32) befestigbaren, ringfor- 9
migen Dichtfléche (B) vorgesehen. Um den PreBmantel

beim Zusammenbau der Prefiwalze mit moglichst geringem
Kraftaufwand iiber den Tragkdrper (24;34) ziehen zu kon-
nen und dennoch eine fliissigkeitsdichte Verbindung zwi-
schen den Enden des Prefimantels (10) und den Mantel-
tragelementen (12;32) zu erreichen, sind an jedem Wal-
zenende an der 2zur Bildung der Dichtfldche (B8)
vorgesehenen Randzone des Prefmantels (10) in gleich-
mifliger Verteilung liber den Umfang der Prefiwalze zahl-
reiche Zungen (28) angeformt, so daf sich zwischen je
2wei 2ungen (28) ein Ausschnitt (29) befindet.
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Die Erfindung betrifft einen PreBmantel fiir eine PreBwalze, die zum Behandeln bahnférmigen Gutes,
vorzugsweise zum Entwissern einer Papierfaserstoffbahn dient und mit einer Gegenwalze einen Prefspalt bildet,
wobei der PreBmantel schlauchformig, flexibel sowie fliissigkeitsdicht ausgebildet und an jedem Walzenende mit
einem Manteltragelement verbindbar ist, das auf einem feststehenden oder drehbaren Tragk&rper drehbar lagert,
und wobei an jedem Walzenende eine Randzone des PreBmantels zur Bildung einer an einer Stirnseite des
Manteltragelements befestigbaren, ringférmigen Dichtfliiche vorgesehen ist.

Ein derartiger PreBmantel ist aus der DE-OS 19 23 784, bekannt. Falls es sich dabei um einen feststehenden,
also nicht drehbaren Tragkorper handelt, dann gleitet der flexible PreBmantel im Bereich des PreBspaltes iiber den
Tragkorper, wenn dieser den PreBmantel an die Gegenwalze anpreBt. Vorzugsweise ist zu diesem Zweck (gemi8
der DE-OS 31 02 526) auf dem Tragkérper ein in radialer Richtung beweglicher PreBschuh vorgesehen, iiber den
der PreBmantel gleitet. Die Gleitfldche des PreBschuhes ist in der Regel entsprechend der Kriimmung der
Gegenwalze konkav geformt, so daB der PreBspalt in Bahnlaufrichtung eine gewisse Lingserstreckung hat, d. h.
es wird ein flichiger PreBspalt gebildet. Die Querschnittsform des Tragkorpers kann in diesem Fall beliebig sein,
z. B. rechteckig, rohrformig oder I-formig,

Falls der Tragkdrper drehbar gelagert ist und die Form eines kreiszylindrischen Walzenkorpers aufweist, dann
wilzt sich der Tragkérper, wenn er den PreBmantel an die Gegenwalze anpreBt, im Bereich des Prefspaltes auf der
Innenseite des PreBmantels ab (bekannt aus der DE-OS 15 61 674). Abweichend von dieser bekannten
Konstruktion, deren PreBmantel perforiert ist, ist der erfindungsgemaBe PreBmantel stets fliissigkeitsdicht, weil
seine Innenseite in der Regel einen Schmiermittelfilm aufweisen muB und weil von dem Schmiermittel nichts
nach auBen dringen darf. Ansonsten bestiinde die Gefahr, da8 die zu behandelnde Bahn verschmutzt wird.

GeméB der DE-OS 19 23 784 hat jedes der beiden Enden des PreBmantels eine radial nach innen umgeformte,
rdumlich gekriimmte Randzone, die nach Art eines Autoreifens einen Wulst aufweist. Diese Randzone ist mit
Hilfe eines Spannflansches an einer Stimseite eines scheibenformigen Manteltragelements befestigt, das auf dem
Tragkorper drehbar gelagert ist. Die Befestigung ist fliissigkeitsdicht, d. h. der PreBmantel liegt im Bereich einer
stimseitigen, ringformigen Dichtfliiche am Manteltragelement an. Die den Wulst aufweisende Randzone erstreckt
sich ziemlich weit zur Walzenachse hin, d. h. der innere Umfang des flexiblen PreBmantels ist im Bereich der
stirnseitigen Offnung wesentlich kleiner als im Bereich der PreBzone. Dies erschwert das Uberziehen des
Prefmantels iiber den Tragkdrper und iiber die am Tragkérper zur Fiihrung des PreBmantels vorgeschenen
Elemente (z. B. Leitwalzen im Falle der bekannten PreBwalze). .

Der erfindungsgemiBe PreBmantel soll (wie bekannt aus der DE-OS 31 02 526) vorzugsweise aus einem
armierten und verhéltnismiBig harten Kunststoff, z. B. Polyurethan, hergestelit sein, wobei als Armierung
vorzugsweise ein verhiltnism#Big steifes Gewebe vorgesehen wird. PreBmintel dieser Bauart werden,
insbesondere in Walzenpressen mit flichigem PreBspalt, bevorzugt, weil sie den hohen Reib-Beanspruchungen
im Dauerbetrieb ziemlich gut standhalten. Schwierigkeiten bereitet jedoch das fliissigkeitsdichte Verbinden eines
solchen PreSmantels mit den Manteltragelementen (vorzugsweise Manteltragscheiben). Bisher hat man versucht
(entsprechend der Bauweise geméiB der DE-OS 15 61 674), die beiden Enden des flexiblen PreBmantels nicht an
einer Stirnseite, sondern an der duBeren, zylindrischen Umfangsfliche der Manteltragscheiben zu befestigen. Der
Vorteil dieser Methode ist, da ein Umformen der PreBmantel-Enden in Richtung zur Walzenachse hin nicht
erforderlich ist. Ein Nachteil ist jedoch, daB die notwendige Fliissigkeits-Dichtheit nur mit grofiem Aufwand
erreicht werden kann. Es ist nimlich sehr schwierig, den Innenumfang eines PreBmantels, der von Zeit zu Zeit
wegen VerschleiBes gegen einen neuen ausgetauscht werden mu8, genau passend zum AuBendurchmesser der
Manteltragscheiben zu fertigen.

SchlieBlich ist es bekannt (DE-OS 33 11 998), die Umfangslinge der Innenseite des PreBmantels so zu
wihlen, da ein gewisser Abstand zwischen dem PreBmantel und dem Tragkdrper besteht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den eingangs geschilderten PreBmantel derart weiterzubilden, daB er
beim Zusammenbau der PreBwalze mit moglichst geringem Kraftaufwand iiber den Tragkorper gezogen werden
kann und da8 trotzdem mit einfachen Mitteln eine absolut fliissigkeitsdichte Verbindung zwischen den Enden des
PreBmantels und den Manteltragelementen und zugleich ein guter Rundlauf des PreBmantels herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, da8 an jedem Walzenende an der zur Bildung der Dichtfléiche vorgesehenen
Randzone des PreBmantels in gleichmiBiger Verteilung iiber den Umfang der PreBwalze zahlreiche (mindestens
dreiBig) Zungen angeformt sind, so da8 sich zwischen je zwei Zungen ein Ausschnitt befindet.

Demnach ist der PreBmantel derart ausgebildet, da8 es moglich wird, das Formen der stirnseitigen Dichtfl:iche
am Prefmantel erst dann durchzufiihren, nachdem der PreBmantel iiber den Tragktrper und die Manteltragelemente
(vorzugsweise Manteltragscheiben) gezogen worden ist. Dies gilt zumindest fiir dasjenige Ende des PreBmantels,
welches beim Uberziehen auf den Tragkdrper vome ist (d. h. vorauseilt). Das andere Ende des PreSmantels kénnte
bei Bedarf schon vor dem Uberziehen umgeformt werden, um die stirnseitige Dichtfliche zu bilden. Vorzugsweise
wird man jedoch beide Enden des PreBmantels gleich behandeln, d. h. auch das hintere Ende erst nach dem
Uberzichen umformen. Mit anderen Worten: Der Prefmantel wird als schlauchférmiges, nur einfach gekriimmtes
Gebilde hergestellt und (vorzugsweise an beiden Enden) mit einer Vielzahl von (einer Verzahnung #hnelnden)
Zungen und dazwischen befindlichen Ausschnitten versehen. In dieser Form kann sodann der PreBmantel auf den
Tragkorper gezogen werden. Erst danach werden die riumlich gekriimmten Randzonen geformt.

Ein solches Vorgehen ist bei Walzen anderer Art schon aus der US-PS 3,452,414 bekannt. Dort ist aber (wie
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in der DE-OS 15 61 674) der Prefmantel pords; er besteht nimlich ausschlieBlich aus einem Siebgewebe. Somit
besteht dort nicht die Notwendigkeit, den vom Preimantel umschlossenen Innenraum abzudichten. Folglich
fehlen dort auch jegliche Vorkehrungen zum Bilden einer glatten Dichtfliche, so daB sich die stirnseitige
Randzone des Gewebemantels in Falten legt.

Im iibrigen muB man folgendes beriicksichtigen: Das Bilden einer rdumlich gekriimmten Randzone ist bei
einem reinen Siebgewebe verh#ltnismiBig einfach, weil sich ein solches Gewebe bekanntlich leicht verformen
148t. Dagegen ist das Verformen eines fliissigkeitsdichten und (wie schon erwihnt) aus einem ziemlich harten und
armierten Kunststoff bestechenden PreBmantels wesentlich schwieriger.

Zwar besteht hiebei die Gefahr, daB sich bei dem Umbiegen der PreBmantel-Randzone in Richtung zur
Walzenachse Falten bilden. Deshalb wurde die Brauchbarkeit des erfindungsgem#Ben PreBmantels zun#chst
angezweifelt. Jedoch zeigte sich nach langwierigen Versuchen, daB es dank der erfindungsgemiBen Gestaltung der
PreBmantelenden doch moglich ist, nach dem Uberziehen des PreBmantels auf den Tragkorper eine faltenfreie,
glatte stirnseitige Dichtfliiche herzustellen, unter Bildung einer rdumlich gekriimmten Ubergangszone zum
normalen, zylindrischen Teil des PreBmantels. Dies gelingt gemiB der Erfindung dadurch, daB der PreBmantel,
wie schon erwihnt, an einer Randzone oder an beiden Randzonen durch Heraustrennen einer Vielzahl von ungeféhr
dreieckigen oder trapezférmigen oder auch rechteckigen Ausschnitten gleichmBig iiber den Umfang zahlreiche,
d. h. wenigstens dreiBig Zungen geblldet sind. Nach dem Uberziehen des PreBmantels auf den Tragkorper werden
dann zunichst die Zungen in Richtung zur Walzenachse umgebogen und, z. B. mit Hilfe von
Zugspannelementen, in dieser Richtung gespannt. Wie weiter unten erldutert, ist es auch méglich, das Umformen
durch die Einwirkung von Druckkriften zu bewirken. Da das Material des PreBmantels ziemlich steif und dennoch
flexibel ist, werden in jedem Fall die Zungen beim Umformen nicht geknickt; vielmehr bildet sich zwischen dem
zylindrischen Teil des PreBmantels und den Zungen ein gerundeter und wulstartig ausgebauchter
Ubergangsbereich. Glexchzemg wird die Randzone des PreBmantels (genauer: der von den Ausschnitten freie
Bereich der Randzone) in Umfangsrichtung gestaucht, d. h. es bildet sich am Rand des Prefimantels eine
stirnseitige Dichtfliche, so daB nunmehr der PreBmantel durch Montieren des Spannflansches am
Manteltragelement, befestigt werden kann. Eine wesentliche Voraussetzung dafiir, daB die stirnseitige Dichtfliche
faltenfrei wird, ist das Vorhandensein einer geniigend groBen Anzahl von Zungen. Je steifer das Material des
PreBmantels ist, um so mehr Zungen sollen vorgesehen werden. Die Linge der Zungen (= Tiefe der Ausschnitte)
ist beliebig (GréBenordnung 50 bis 100 mm). Es versteht sich, daB die Gesamtlénge des PreBmantels, quer zur
Umlaufrichtung gemessen, um eine Zungenlinge bzw. um zwei Zungenléngen gré8er gew#hlt werden muB.
Beliebig ist auch das Breitenverh#ltnis zwischen den Zungen und den Ausschnitten. Bei Versuchen hat sich ein
Beitenverhiltnis von etwa 1:1 bewihrt. Giinstig ist es auch, den Grund der Ausschnitte gerundet auszufiihren;
eckige Ausschnitte sind jedoch ebenfalls méglich.

Durch das Vorhandensein der Zungen und der Ausschnitte wird aber nicht nur das Bilden der stimseitigen
Dichtfische erleichtert, sondern - im Zusammenwirken mit am Manteltragelement vorgesehenen Vorspriingen -
auch noch folgendes erreicht:

Der Grund jedes Ausschnittes (oder eines Teiles der Ausschnitte) wird zum Zentrieren des PreSmantels
benutzt. Hiezu werden einerseits die GrBe und Lage der Ausschnitte im PreBmantel und anderseits die Anordnung
der Vorspriinge auf der Stirnseite des Manteltragelements aufeinander abgestimmt. Man erzielt hiedurch in
besonders einfacher Weise und ohne besonderen Zeitaufwand einen guten Rundlauf des PreBmantels. Hiebei ist zu
bedenken, daB der PreBmantel, wenn er fiir eine PreBwalze mit feststehendem Tragkdrper vorgesehen ist, nach
einer Betriebsdauer von (in der GroBenordnung) einigen Wochen oder Monaten abgenutzt ist und gegen einen
neuen ausgetauscht werden muB. Dieser Austausch des PreBmantels kann gemaB der Erfindung mit einfachen
Mitteln und in kurzer Zeit erfolgen, ohne daB diec Walze aus der Maschine, zu der sie gehort, ausgebaut werden
muB.

Es ist denkbar, daB man, um das Umformen der Randzonen des PreBmantels zu erleichtern, das
Dichtflichenpaar kegelig ausbildet. Jedoch gelingt das Umformen der Randzone des PreBmantels im aligemeinen
auch dann, wenn das Dichtfléichenpaar in einer achsnormalen Ebene liegt.

Die erzielbare Breite der Dichtfliche am Rand des Prefmantels ist abhéingig vom Durchmesser und somit vom
Umfang der Walze. Je gréBer der Walzendurchmesser und je schwicher somit die Kriimmung des PreBmantels in
Umlaufrichtung ist, um so breiter wird die herstellbare Dichtfliiche, ohne dal die Gefahr der Bildung von Falten
entsteht. Die iiblichen Walzendurchmesser liegen etwa zwischen 0,5 und 2 m, die herstellbare Dichtflichen-Breite
ungefihr zwischen 5 und 40 mm. Die Dichtflachen dieser Breite (auch wenn nur eine Breite von etwa 5 bis 10
mm erreicht wird) sind ausreichend, um eine vollkommene Abdichtung zwischen dem flexiblen PreBSmantel und
den Manteltragelementen zu erzielen.

Wesentlich ist hiebei, daB sich die Randzone des PreSmantels - trotz der hohen Steifigkeit des Mantel-
Werkstoffes - hauptsichlich dank der groSien Anzahl der Zungen und Ausschnitte derart gleichmiBig verformen
14Bt, daB sie geniigend satt an der Stimseite des Manteltragelements anliegt.

Wie eingangs schon erwihnt, wurde anfangs versucht, die Randzonen des fliissigkeitsdichten PreBmantels
(entsprechend DE-OS 15 61 674) an der duBeren, zylindrischen Umfangsfliche der Manteltragelemente zu
befestigen. Dabei zeigte sich im Falle einer Presse mit fliichiger PreBzone, daB im PreBmantel beim Umlaufen
durch die PreBzone hohe Zugspannungen auftreten, insbesondere in den Bereichen zwischen der PreBzone und den
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Manteltragelementen. Diese stindig wechselnden Zugspannungen verursachen vorzeitigen Verschleif des
PreBmantels, einerseits an den Rindern der PreBzone und anderseits an den Einspannstellen zwischen den
Manteliragelementen und den Spannflanschen. Durch die erfindungsgemiBe Ausbildung des PreBmantels und
durch die beschriebene Umformung seiner Randzonen gelingt es nun tiberraschend, die genannten Zugspannungen
und den daraus resultierenden Verschlei weitgehend zu vermeiden. Dies ist wohl dem Umstand zu verdanken, daf
sich bei der beschriebenen Verformung der Randzonen des PreBmantels ein rdumlich gekriimmter Ubergang bildet
(vom normalen zylindrischen Bereich des PreBmantels zur stimseitigen Dichtflsiche) und daB sich der PreBmantel
in der Ubergangszone meistens etwas wulstartig ausbaucht. Hiedurch erhilt der PreBmantel eine wesentlich
verbesserte axiale Nachgiebigkeit.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt und zwar zeigen Fig. 1 einen
PreBmantel in einem radialen Teilschnitt durch ein Ende einer PreBwalze mit einer Manteltragscheibe und mit
Zugspannelementen,

Fig. 2 einen Sektor der PreBwalze nach Fig. 1, geschen in Richtung des Pfeiles (IT) der Fig. 1,

Fig. 3 den PreBmantel allein in einer Schrigansicht,

Fig. 4 eine Variante zu Fig. 1 ohne Zugspannelemente und

Fig. 5 einen PreBmantel einer PreBwalze mit rotierendem Tragkorper.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte PreBwalze hat einen nicht-rotierenden Tragkérper (24), der an seinen
beiden Enden (von denen nur eines sichtbar ist) mit je einem Lagerzapfen (24a) in einem Lagerbock (25)
abgestiitzt ist. An seiner AuBenseite hat der Tragkorper in bekannter Weise eine Ausnehmung (24b), in der ein
Prefschuh (26) angeordnet ist, dessen Linge ungefihr der Breite der zu behandelnden Papierbahn entspricht. Um
den Tragkorper (24) und den PreBschuh (26) lAuft ein endloser, schlauchférmiger PreBmantel (10). Durch
Beaufschlagen mit einem Druckmittel kann der PreBschuh (26) den PreBmantel (10) gegen eine (in der
Zeichnung weggelassene) Gegenwalze andriicken.

An jedem Walzenende ist auf dem Lagerzapfen (24a) ein Lagerring (11) axial verschiebbar, jedoch nicht
drehbar angeordnet. Auf dem Lagerring (11) ist eine Manteltragscheibe (12) mit Hilfe eines Wiilzlagers (13)
drehbar gelagert. An der duBeren Stirnseite dieser Manteltragscheibe (12) ist die radial nach innen umgeformte
Randzone des Prefmantels (10) mittels eines Spannflansches (15) und mittels Schrauben (16) befestigt. Zur
Erleichterung der Montage kann der Spannflansch (15) in Segmente handlicher GriBe unterteilt sein, Auflerdem

- konnen die Segmente Nasen (17) aufweisen, die in eine Ringnut (18) der Manteltragscheibe (12) passen.

Um den Innenraum der PreBwalze, der vom Prefmantel (10) und den Manteltragscheiben (12) begrenzt ist,
nach auBen abzudichten, ist folgendes vorgesehen: Der PreBmantel (10) besteht im wesentlichen aus einem
fliissigkeitsdichten Kunststoff, z. B. Polyurethan; er ist vorzugsweise mit einem formbestéindigen Trigergewebe
armiert, das in bekannter Weise aus Umfang- und Léngsfdden zusammengesetzt ist. Die #uBere Stirnseite der
Manteltragscheibe (12) und die Randzone des PreBmantels (1a) bilden miteinander ein Dichtflichenpaar, dessen
Breite in Fig. 1 mit (B) bezeichnet ist. Um die Dichtheit mit noch héherer Sicherheit zu gewihrleisten, kénnen
in der Manteltragscheibe eine Ringnut und darin ein O-Dichtring (23) vorgesehen werden. SchlieBlich ist auf der
AuBenseite des Wilzlagers (13) ein Wellendichtring (19) vorgesehen, der in einem an der Manteltragscheibe
befestigten Gehdusering (20) ruht.

Zum axialen Spannen des PreBmantels (10) sind zwischen dem Tragkorper (24) und einem Flansch (14)
des Lagerringes (11) Schraubendruckfedern (21) eingespannt. Um die Montage des PreBmantels (10) zu
erleichtern, befindet sich im Lagerbock (25) wenigstens eine Druckschraube (22), mit deren Hilfe der Lagerring
(11) zusammen mit der Manteltragscheibe (12) voriibergehend etwas niher an den Tragkorper (24) geriickt
werden kann,

Fig. 3 zeigt den Zustand des PreBmantels (10) bevor er auf den Tragkorper (24) aufgezogen worden ist. Er
hat hiebei eine langgestreckte ungefihr zylindrische Grundform. Von den beiden stimseitigen Enden her sind
zahlreiche, ungeféhr dreieckige Ausschnitte (29) eingearbeitet, so daB etwa trapezformige Zungen (28) stchen
bleiben, die sich in achsparalleler Richtung erstrecken. Zur Vereinfachung der Zeichnung ist der PreBmantel in
Fig. 3 (in Schragansicht) als Kreiszylinder dargestellt. In Wirklichkeit wird jedoch sein Querschnitt, wegen der
Flexibilitdt des Materials, von der Kreisform mehr oder weniger stark abweichen. Die Umfangslidnge der
Innenseite des PreBmantels (10) wird, entsprechend dem in Fig. 3 gezeichneten Innendurchmesser (d) so
gewdhlt, daB ein gewisser Abstand zwischen dem Prefmantel (10) und dem Tragkorper (24) besteht. AuBerdem
wird man in der Regel den AuBendurchmesser der Manteltragscheiben (12) geringfiigig kleiner als den
Innendurchmesser (d) des PreBmantels (10) wihlen. Somit kann der PreBmantel (10) mit nur geringem
Kraftaufwand tiber den Tragkorper (24) und die Manteltragscheiben (12) gezogen werden,

Die Linge (L) des von Ausschnitten (29) freien Teiles des PreBmantels richtet sich nach dem ungefihren
Abstand (A) (Fig. 1) zwischen den #uBeren Stirnflichen der Manteltragscheiben (12) und nach der Breite (B) der
Dichtfliche. Dank der schon erwshnten Verschiebbarkeit der Lagerringe (11) kann der Abstand (A) variiert
werden. Die Linge (z) der Zungen (28) (und somit die Gesamtlange (G)) des PreBmantels (10) wird derart
gewihlt, daB die Zungen (28) im fertig montierten Zustand des PreBmantels iiber den Spannflansch (15) hinaus
radial nach innen ragen. Mit anderen Worten: Es wird dafiir gesorgt, dal der Abstand (s) von der PreBwalzenachse
zu den Enden der Zungen (28) kleiner ist als der Abstand (r) von der PreBwalzenachse zur radial inneren
Begrenzung des Spannflansches (15) (Fig. 2).
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Bei der Herstellung der zylindrischen Grundform des PreBmantels kann man von der folgenden Moglichkeit
Gebrauch machen: Man fertigt zuniichst einen Schlauch, dessen Linge ein Mehrfaches der Gesamtlinge (G)
entspricht. Hievon wird dann das jeweils benétigte Stiick von der Linge (G) abgeschnitten.

Zum Umformen des Prefmantels (10) aus der in Fig. 3 gezeigten gestreckten Gestalt in die Form gemiB den
Fig. 1 und 2, bei der die Randzonen des die Linge (L) aufweisenden Prefmantel-Teiles nach Art eines Flansches
nach innen ragen und eine glatte Dichtfliche bilden, wird folgendermaBen vorgegangen:

Die Spannflanschsegmente (15) werden entweder ganz entfernt oder auf einen méglichst groen Abstand von
den Manteltragscheiben (12) eingestellt. Eine Zunge (28) nach der anderen (oder jeweils zwei paarweise radial
gegeniiberliegende Zungen) wird bzw. werden um die abgerundete duBere Kante (12a) der Manteltragscheibe (12)
radial nach innen umgebogen. Dabei wird an der Spitze jeder Zunge (28) eine Schraubenzugfeder (30) befestigt
und deren anderes Ende - nach dem Spannen der Feder - an einem Drahtring (31) eingehéingt, der den Lagerring
(11) oder (wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt) den Gehiusering (20) lose umspannt. In Fig. 2 sind zur
Vereinfachung der Darstellung einige der Federn (30) weggelassen.

Abweichend von dieser Ausfithrungsform kénnten die radial inneren Enden der Schraubenzugfedern auch an
dem Geh#usering (20) befestigt werden. Durch die Vielzahl der radial nach innen auf die Randzone des
PreBmantels wirkenden Zugkrifte wird gemiB Fig. 1 die rdumlich gekriimmte Form der Randzone gebildet.
Hiebei wird im Bereich der Breite (B) der Dichtfléiche das Material gestaucht, wihrend es sich auBerhalb der
Dichifléche in der Regel etwas wulstartig ausbaucht.

Wie man aus Fig. 2 erkennt, ist in der dufferen Stirnseite der Manteltragscheibe (12) zwischen je zwei
Schrauben (16) ein Vorsprung (27) in Form eines Bolzens angeordnet. Die Anzahl der Schrauben (16) und der
Bolzen (27) zusammengenommen ist gleich der Anzahl der Zungen (28) bzw. Ausschnitte (29). Die
Anordnung der Schrauben (16) und der Bolzen (27) ist derart gewihlt, daB sie genau in die Ausschnitte (29)
passen. Vorzugsweise werden die Schrauben (16) und die Bolzen (27) auf ein und demselben Teilkreis
angeordnet, so daB die Tiefe (z) (Fig. 3) bei allen Ausschnitten (29) gleich groB gemacht werden kann. Hievon
kann jedoch auch abgewichen werden. Vorteilhaft ist es auch, wie in Fig. 2 dargestellt, gleich viel Schrauben
(16) und Bolzen (27) vorzusehen und diese abwechselnd am Umfang zu verteilen. Aufierdem ist es zweckmiiBig,
die Durchmesser der Schrauben (16) und der Bolzen (27) gleich zu machen; dadurch k6nnen alle Ausschnitte
(29) des PreBmantels (10) gleich geformt werden.

Bei dem zuvor beschriebenen Umformen der Randzone des PreBmantels (10) werden die Zungen (28) so weit
in Richtung zur Walzenachse gezogen, bis der Grund (9) (Fig. 3) der Ausschnitte (29) an den Bolzen (27)
(bzw. an den Schrauben (16), wenn diese nicht entfernt sind) anliegt. Man erzielt hiedurch sehr rasch einen
zentrischen Sitz des Premantels (10) und somit im Betrieb einen guten Rundlauf. Nach dem Einspannen der
Randzone des Premantels (10) zwischen die Manteltragscheibe (12) und den Spannflansch (15) kénnen die
Federn (30) und der lose Drahtring (31) entfernt werden. SchlieBlich wird die Druckschraube (22) vom
Lagerring (11) geltst, so daB8 die Druckfedern (21) den Prefmantel (10) in axialer Richtung spannen kénnen.
Wenn der Spannflansch (15) zur Montage des Prefmantels (10) nicht von der Manteltragscheibe (12) entfernt
wird, so daB die gel6sten Schrauben (16) in der Scheibe (12) verbleiben, dann diirften die Schrauben (16) allein
zum Zentrieren des PreBmantels (10) ausreichen; d. h. man konnte auf die Vorspriinge (27) verzichten.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, daB das Umformen des Prefimantels (10) auch ohne Zugfedern (30) durchgefiihrt
werden kann. Dabei ist die Ausgangsform des PreBmantels wiederum durch die Fig. 3 bestimmt. Zum Montieren
des PreBmantels verbleibt der Spannring (15) an der Manteltragscheibe (12). Der Spalt zwischen diesen
Bauteilen wird mittels der Schrauben (16) so eingestellt, daB die Zungen (28) in den Spalt hineingeschoben
werden kénnen. Dabei ist es zweckmiBig, zundchst den Lagerring (11) mit der Manteltragscheibe (12) ein
Stiick weit zum Lagerbock (25) hin zu riicken (Fig. 1). Nach dem Hineinschieben der Zungen in den Spalt riickt
man mittels der Druckschrauben (22) den Lagerring (11) mit der Manteltragscheibe (12) zuriick in Richtung
zum Tragkdrper (24) (also in der Zeichnung nach rechts) hiedurch baucht sich der PreBmantel (10) am Umfang
der Manteltragscheibe (12) aus. Nun kann man mit Hilfe eines geeigneten Werkzeugs, in Fig. 4 symbolisch
dargestellt durch den Pfeil (P), die Zungen (28) und den die stirnseitige Dichtfliche bildenden Randbereich des
PreBmantels noch weiter in den Spalt hineinschieben, bis wieder der Grund (9) der Ausschnitte (29) an den
Bolzen (17) (Fig. 2) und an den Schrauben (16) anliegt. Danach folgt wieder das Festspannen des Spannringes
(15) und das Losen der Druckschrauben (22). Fiir diese Methode kann die Linge (z) der Zungen (28) etwas
kleiner gew#hlt werden, verglichen mit dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2, weil die Zungen nicht
iiber den Spannflansch (15) hinaus nach innen ragen miissen. ;

Fig. 5 zeigt die Anwendung der Erfindung bei einer als ganzes drehbaren PreBwalze, die einen losen Uberzug
in Form des oben beschriebenen PreBmantels (10) aufweist. Abweichend von den anderen Ausfithrungsbeispielen
ist der Tragkdrper nunmehr als drehbar gelagerter und deshalb kreiszylindrischer Walzenkorper (34) ausgebildet,
dessen Zapfen (34a) bei Bedarf mit einem Antrieb gekoppelt werden kann. Die Grundform des PreBmantels (10)
ist die gleiche wie in Fig. 3 dargestellt. Der stirnseitige fliissigkeitsdichte AbschluB des vom Prefmantel (10)
begrenzten Innenraumes konnte im Prinzip genauso wie in den Fig. 1 und 2 oder 4 ausgebildet sein, also mit
einem auf dem Zapfen (34a) verschiebbaren Lagerring (11) und darauf gelagerter Manteltragscheibe (12).
Abweichend hievon ist in Fig. 5 ein Lagerring an den Walzenkorper (34) angeformt. Darauf ist (mit Wilzlager
(33) und Dichtring (39)) ein ringférmiges Manteltragelement (32) gelagert (konzentrisch zum Walzenkorper
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(34)). An der 4uBeren Stirnfléiche des Manteltragelements (32) ist der PreBmantel (10) mittels Spannring und
Schrauben (16) befestigt. Diese Befestigung und das vorausgehende Umformen des PreBmantels (10), z. B, mit
Hilfe der Zugfedern (30), erfolgt in gleicher Weise wie oben anhand der Fig. 1 bis 4 beschrieben wurde. Die
Lagerung des Manteltragelementes (32) in groBerer Entfernung von der Walzenachse (verglichen mit Fig. 1) ist
moglich, weil sich nur eine kleine Drehzahl-Differenz zwischen dem PreBmantel (10) und dem Walzenkérper
(34) einstellt.

InFig. 5 ist oben ein kleines Stiick einer Gegenwalze (36) erkennbar, die mit der PreBwalze einen PreBspalt
bildet. AuBerhalb des PreBspaltes besteht ein kleiner Abstand (a) zwischen PreBmantel (10) und Walzenkérper
(34), weil der Innendurchmesser (d) (Fig. 3) des PreBmantels (10) groBer als der AuBendurchmesser des
Walzenkorpers (34) ist. Auf ein axiales Spannen des PreBmantels (10) ist in Fig. 5 verzichtet. Bei Bedarf
konnte aber eine axiale Verschiebbarkeit des Lagerringes (51) relativ zum Walzenkorper (34) vorgesehen
werden.

Der Walzenkorper (34) kann rein metallisch ausgebildet sein, also ohne den bisher vielfach notwendigen
festen Uberzug, z. B. aus Gummi, Kunststoff od. dgl. Dessen Funktion iibernimmt nunmehr der lose mit dem
Walzenkorper umlaufende PreBmantel (10). Anderseits besteht aber auch die Moglichkeit, zur Erzielung
besonderer Effekte (beim Durchlauf der zu behandelnden Bahn durch den PreBspalt), den Walzenkérper (34)
zusiitzlich mit einem festen Uberzug (38) zu versehen, wie in Fig. 5 als Alternative mit strichpunktierten Linien
angedeutet ist. Es gibt hiebei viele Variationsmoglichkeiten durch Auswahl bestimmter Werkstoff-Paarungen fiir
den Prefmantel (10) und den festen Uberzug (38).

Weggelassen sind in allen Fig. die in der Regel notwendigen Leitungen zum Zu- und Abfiihren von Schmier-
und/oder Kiihlfliissigkeit (z. B. zur Kiihlung des Walzenkdrpers (34)). Die Schmierung der Innenseite des
PreBmantels (10), insbesondere beim Durchlanf durch den Prefspalt, ist im Falle eines feststehenden
Tragkorpers (24), (26) (Fig. 1) unerl4Blich; sie kann aber auch bei rotierendem Tragkorper (Fig. 5) zweckmiBig
sein. Verzichtet man im Falle der Fig. 5 auf eine derartige Schmierung des PreBmantels, so ist ein
fliissigkeitsdichtes AbschlieBen des Innenraumes dennoch sehr vorteilhaft, weil ein Eindringen von Wasser und
somit Korrosion vermieden werden.

PATENTANSPRUCHE

L. PreBmantel fiir eine PreBwalze, die zum Behandeln bahnférmigen Gutes, vorzugsweise zum Entwissern einer
Papierfaserstoffbahn, dient und mit einer Gegenwalze einen PreBispalt bildet, wobei der PreSmantel
schlauchférmig, flexibel sowie fliissigkeitsdicht ausgebildet und an jedem Walzenende mit einem
Manteltragelement verbindbar ist, das auf einem feststehenden oder drehbaren Tragkorper drehbar lagert, und
wobei an jedem Walzenende eine Randzone des PreBmantels zur Bildung einer an einer Stirnseite des
Manteliragelements befestigbaren, ringfrmigen Dichtfliche vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dal an
jedem Walzenende an der zur Bildung der Dichtfl:iche (B) vorgesehenen Randzone des PreBmantels (10) in
gleichm#Biger Verteilung iiber den Umfang der PreBwalze zahlreiche (mindestens dreiBig) Zungen (28)
angeformt sind, so daB sich zwischen je zwei Zungen ein Ausschnitt (29) befindet.

2. PreBmantel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Tiefe (z) aller Ausschnitte (29) gleich
grof} ist.
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