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(54) AUFROLLER UND VERFAHREN ZUM AUFROLLEN EINER FASERBAHN

(57) Die Erfindung betrift einen Aufroller (1)
und ein Verfahren zum kontinuierlichen
Aufrollen einer Faserbahn (W) um einen
Tambour (5) herum zur Erzeugung einer

Maschinenrolle (6), wobei der Aufroller (1)

eine Aufrolitrommel (10), die einen pri-

maren Walzenspalt (NP) mit der aufzurol-
lenden Maschinenrolle (6) bildet, und eine
sekundére Walzenspaltrolle (18), die einen
sekundéren Walzenspalt (NS) mit der auf-
zurollenden Maschinenrolle (6) bildet, auf-
weist. Die Aufrolitrommel (10) ist mit einer

harten Oberflache und mit Venta-Rillen
(11) und die sekundare Walzenspaltrolie

(18) ist mit einer weichen Oberflache (181)
versehen, so dass zwischen dem primaren

Walzenspalt (NP) und dem sekundéren
Walzenspalt (NS) ein unterschiedlicher

Oberfi&chenzug erzeugt werden kann, in-
dem die radiale Senkung der sekundaren
Walzenspaltrolle (18) in die Maschinenrolle
kleiner ist als die radiale Senkung der Auf-

rolitrommel (10) bei entsprechendem Li-
niendruck.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Aufroller (1) und ein Verfahren
zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn (W) um einen
Tambour (5) herum zur Erzeugung einer Maschinenrolle (6), wo-
bei der Aufroller (1) eine Aufrolltrommel (10), die einen pri-
maren Walzenspalt (NP) mit der aufzurollenden Maschinenrolle
(6) bildet, und eine sekunddre Walzenspaltrolle (18), die ei-
nen sekunddren Walzenspalt (NS) mit der aufzurollenden Maschi-
nenrolle (6) bildet, aufweist. Die Aufrolltrommel (10) ist mit
einer harten Oberfldche und mit Venta-Rillen (11) und die se-
kunddre Walzenspaltrolle (18) ist mit einer weichen Oberflache
(181) versehen, so dass zwischen dem primdren Walzenspalt (NP)
und dem sekunddren Walzenspalt (NS) ein wunterschiedlicher
Oberflachenzug erzeugt werden kann, indem die radiale Senkung
der sekunddren Walzenspaltrolle (18) in die Maschinenrolle
kleiner ist als die radiale Senkung der Aufrolltrommel (10)

bei entsprechendem Liniendruck.

(Fig. 1)
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Aufroller und Verfahren zum Aufrollien einer Faserbahn

Die Erfindung betrifft einen Aufroller zum kontinuierlichen
Aufrollen einer Faserbahn um einen Tambour herum zur Erzeugung
einer Maschinenrolle, wobei der Aufroller eine Aufrolltrommel,
die einen primdren Walzenspalt mit der aufzurollenden Maschi-
nenrolle bildet, und eine sekunddre Walzenspaltrolle, die ei-
nen sekundiren Walzenspalt mit der aufzurollenden Maschinen-

rolle bildet, aufweist.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum kontinuierlichen
Aufrollen einer Faserbahn um einen Tambour herum zur Erzeugung
einer Maschinenrolle, wobei die Aufrolltrommel des Aufrollers
einen primiren Walzenspalt und die sekunddre Walzenspaltrolle
einen sekundidren Walzenspalt jeweils mit der aufzurollenden

Maschinenrolle bilden.

Ein Aufroller ist eine Anlage zum Aufrollen eines als eine
kontinuierliche Faserbahn produzierten Materials zu einer Ma-
schinenrolle. Im Herstellungsprozess einer Faserbahn ist das
Aufrollen generell ein erster Teilprozess, in dem die kontinu-
ierliche Herstellung zu sequenzweise kontinuierlichen Mafinah-
men untergebrochen wird. Eine Maschinenrolle wird um einen als
Aufrollkern eingesetzten Tambour produziert, d.h. die Faser-
bahn auf einer Maschinenrolle weist einen Anfang und ein Ende
auf. Der Trend in diesem Gebiet ist der stetige Zuwachs der
Maschinenrollen, und aus diesem Grund sollten die Aufroller
stets weiterentwickelt werden. Weil es sich aber um ein dyna-
misches Umfeld handelt und die Faserbahn ein gegen verschiede-

ne Beschiadigungen empfindliches, aufzurollendes Material ist,



ist der Betrieb des Aufrollers im Hinblick auf das Aufrechter-
halten der Leistungsfdhigkeit einer Papier-

oder Kartonmaschine von ausschlaggebender Bedeutung. Ein Grund
fur den stetigen Zuwachs der Maschinenrollen ist der Wunsch,
die Anzahl dieser fur die Produktion unglinstigen oder sie sto-
renden und ihre Leistungsfdhigkeit vermindernden Unterbrechun-

gen des Herstellungsprozesses der Faserbahn zu reduzieren.

Besonders problematisch am Aufroller ist die Kontrolle des
Laufvermdégens und des Aufrollens der leichten Faserbahntypen,
weil die leichten Faserbahntypen im Hinblick auf die Zugfes-
tigkeit oder den Durchreiffiwiderstand generell schwacher und
dadurch empfindlicher gegen Beschidigungen als die schwereren
Faserbahntypen sind. Ein Riss an der Faserbahn fihrt zu deren
Durchtrennung, was wiederum den Sstillstand der Produktion be-
deutet bis der Anfang der Faserbahn erneut durch die Produkti-
onsanlage gefihrt und das Aufrollen auf einen neuen Tambour
gestartet wird. Beim Austausch der Maschinenrolle wird die Fa-
serbahn absichtlich durchgetrennt und die in der Produktions-
anlage hergestellte Faserbahn erneut um den Tambour herum zum
Aufrollen geleitet. Bei den leichten Faserbahntypen ist dies
gewissermafen eine einfache Mafinahme, weil die Faserbahn
leicht durchgetrennt werden kann. Andererseits geschieht die
Durchtrennung der Faserbahn nicht unbedingt wie gewinscht und
die Faserbahn, die zwar durchgetrennt ist, wird nicht wie ge-
winscht um den neuen Tambour aufgerollt. In einigen Fallen
bildet der Anfang der Faserbahn einen mehrschichtig zusammen-
gefalteten Wulst am Boden der Maschinenrolle, wobei dieser
Wulst durch mehrere aufgerollte Schichten zu "sehen" ist und

einen mdéglichen Rollenfehler verursachen kann.

Bei steigenden Produktionsgeschwindigkeiten haben dichtere und

glattere Faserbahntypen, wie z.B. kraftig kalandrierte oder




beschichtete Papier- und Kartonsorten, dazu gefiihrt, dass bei
den Aufrollern vermehrt Aufrolltrommel mit weicher Oberflache
eingesetzt werden, weil durch eine weiche Oberflache die Luft-
zufuhr in die Rolle reduziert werden kann. Die Luft bewegt
sich in unmittelbare Ndhe der Faserbahn mit derselben Ge-
schwindigkeit wie die Faserbahn. Diese mit der Faserbahn strd-
mende Luft wird generell als Grenzschichtluft bezeichnet. Beim
Aufrollen der mit einer hohen Geschwindigkeit laufenden Faser-
bahn handelt es sich eigentlich um das Aufrollen zweier Kompo-
nenten, und zwar sowohl der Faserbahn als auch der Luftschich-

ten auf beiden Seiten der Faserbahn.

Das Aufrollen der Faserbahn ist besonders problematisch bei
Faserbahnen, die nicht nur leicht und gegebenenfalls empfind-
lich gegen Reifen sind, wie oben dargestellt, sondern auch
niedrige Luftdurchlédssigkeit und hohe Glatte haben. Die be-
kannten Aufrollparameter miissen den jeweiligen Betriebsbedin-
gungen entsprechend sehr genau ausgewahlt werden und mehrfach
mit groéfter Genauigkeit wiederholbar sein. Die Aufrollparame-
ter kéonnen dann anders als bei einer gewdhnlichen, "leicht"

aufzurollenden Faserbahn gewichtet werden.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen Aufroller zur Verfi-
gung zu stellen, der besonders gut fiir glatte Faserbahnen mit
niedriger Luftdurchlédssigkeit und gegebenenfalls mit niedriger
Zugfestigkeit geeignet ist. Ein spezielles Ziel ist, ein Auf-
roller zu schaffen, der als erster Aufroller einer Faserbahn-
linie flir einen kontinuierlichen Betrieb geeignet ist, wobei
z.B. die Beschichtung und/oder das Kalandrieren der Faserbahn
als on-line-Prozefs durchgefiihrt werden kann. Das Ziel einer
Ausflihrungsform der Erfindung ist es auch, einen Aufroller zur
Verfiugung zu stellen, auf dessen Wartung im Hinblick auf die

Anforderungen an den ersten Aufroller dadurch Rucksicht genom-




men wird, dass alle seine kritischen Bauteile mdglichst leicht
und schnell ausgetauscht und so die Produktionsstopps wegen
des Aufrollers mdéglichst kurz gehalten werden kdnnen. Vergli-
chen mit einem off line-Aufroller ist die Ausfallzeit eines on
line-Aufrollers schwerwiegender, weil wahrend des Ausfalls des
on line-Aufrollers keine Produktion stattfindet. Im Gegensatz
dazu kann mit einem off-line-Aufroller das bei seinem Ausfall
hergestellte Produkt spiter aufgerollt werden, und so ist die

Wartung nicht allzu kritisch.

In der Beschreibung der Erfindung werden folgende Begriffe zur
Vereinfachung verwendet: die Maschinen- oder Laufrichtung (ma-
chine direction, MD) ist als x-Richtung, die Querrichtung
(cross direction, CD) ist als y-Richtung und die H&henrichtung
(elevation) ist als z-Richtung bezeichnet. Die Ankunftsrich-
tung wird als die Stromaufwadrtsrichtung und die Abgangsrich-
tung als die Stromabwdrtsrichtung bezeichnet. Der Aufrollkern
heifst hier der Tambour, er kénnte jedoch gleichermafen als

Aufrollachse bezeichnet werden.

Der Aufroller der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufrolltrommel mit einer harten Oberfldche und mit Venta-
Rillen und/oder Offnungen und die sekunddre Walzenspaltrolle
mit einer weichen Oberfliche versehen sind, wobei zwischen dem
primiren Walzenspalt und dem sekunddren Walzenspalt ein unter-
schiedlicher Oberflichenzug erzeugt werden kann, indem die ra-
diale Senkung der sekundéren Walzenspaltrolle in die Maschi-
nenrolle kleiner ist als die radiale Senkung der Aufrolltrom-

mel bei entsprechendem Liniendruck.

Das Verfahren der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine primare Dehnung und ein primdrer Druck durch eine mit ei-

ner harten Oberflache und mit Venta-Rillen und/oder Offnungen




versehene Aufrolltrommel und eine sekundare Dehnung und ein
sekunddrer Druck durch eine sekundire, eine weiche Oberfliche
aufweisende Walzenspaltrolle an der Faserbahn erzeugt wird,
wobei zwischen dem primdren Walzenspalt und dem sekunddren
Walzenspalt ein unterschiedlicher Oberfldchenzug erzeugt wer-
den kann, indem die radiale Senkung der sekunddren Walzen-
spaltrolle in die Maschinenrolle kleiner ist als die radiale

Senkung der Aufrolltrommel bei entsprechendem Liniendruck.

So werden, den genannten Zielen entsprechend, ein Aufroller
und ein Verfahren zum Aufrollen einer Faserbahn zur Verfigung
gestellt, der/das fur besonders dinne, glatte Faserbahnen mit
niedriger Luftdurchlassigkeit sehr gut geeignet ist. Wie dar-
gestellt kann die Faserbahn erfindungsgemdff auf einer Faser-
bahnrolle schrittweise so gespannt werden, dass die Grenz-
schichtluft zwischen den Faserbahnschichten optimal entfernt
und gleichzeitig die Faserbahn durch den zentrierten Betrieb
und durch die Aufrolltrommel und die sekunddre Walzenspaltrol-
le, die einen Walzenspalt bilden und

Oberflichenzug verursachen, straff gespannt wird. Bei glatten
Faserbahntypen ist das Entfernen der Grenzschichtluft beson-
ders wichtig, weil sie wie Schmiermittel zwischen den Faser-
bahnschichten wirkt. Diese Eigenschaft kommt besonders bei Fa-

serbahntypen mit niedriger Luftdurchldssigkeit zur Geltung.

Im Folgenden wird die Erfindung im einzelnen bezlglich der

beiliegenden Figuren erldutert, in denen

Figur 1 ein Beispiel eines Aufrollers,

Figur 2 ein anderes Beispiel eines Aufrollers,

Figur 3 ein Beispiel der Venta-Rillen der Aufrolltrommel und




Figur 4 schematisch die die Spannung der Maschinenrolle beein-
flussenden Faktoren als Funktion des Durchmessers der Maschi-

nenrolle zeigen.

Die Figur 1 zeigt ein Beispiel eines erfindungsgemafien Aufrol-
lers 1 zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn W um ei-
nen Tambour 5 herum zur Erzeugung einer Maschinenrolle 6, wo-
bei der Aufroller 1 eine Aufrolltrommel 10, die einen primaren
Walzenspalt NP mit der aufzurollenden Maschinenrolle 6 bildet,
und eine sekunddre Walzenspaltrolle 18, die einen sekundaren
Walzenspalt NS mit der aufzurollenden Maschinenrolle 6 bildet,
aufweist, wobei die Aufrolltrommel 10 eine harte Oberflache
hat und mit Venta-Rillen 11 versehen ist und die sekundare
Walzenspaltrolle 18 eine weiche Oberflache 181 hat, wobei zwi-
schen dem primdren Walzenspalt NP und dem sekundaren Walzen-
spalt NS ein unterschiedlicher Oberflachenzug verursacht bzw.
erzeugt werden kann, indem die radiale Senkung der sekunddren
Walzenspaltrolle 18 in die Maschinenrolle kleiner ist als die
radiale Senkung der Aufrolltrommel 10 bei entsprechendem Li-
niendruck. In Figur 1 ist das Drehmoment Tc der Aufrolltrommel
10, das Drehmoment Tr des zentrierten Betriebs und das Drehmo-
ment Ts der sekundidren Walzenspaltrolle 18 jeweils in der
Drehrichtung gezeigt, aber, wie unten dargestellt, kann jedes
Drehmoment in bestimmten Fallen auch in der entgegengesetzten
Richtung, das heift, in der der Drehung entgegengerichteten
Richtung angewendet werden. Die Spannung Tw der Faserbahn vor
dem Aufroller wird in der Praxis durch die Geschwindigkeits-
differenz zwischen der Aufrolltrommel und der davor angeordne-

ten Festhalterolle erzeugt.

Entsprechend kann der Aufroller nach Figur 1 in einem Verfah-

ren zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn W um einen




Tambour 5 herum zur Erzeugung einer Maschinenrolle 6 angewen-
det werden, indem die Aufrolltrommel 10 des Aufrollers 1 einen
primidren Walzenspalt NP mit der aufzurollenden Maschinenrolle
6 und die sekundire Walzenspaltrolle 18 einen sekunddren Wal-
zenspalt NS mit der aufzurollenden Maschinenrolle 6 bilden,
wobei eine primdre Dehnung und ein primdrer Druck mit einer
eine harte Oberflidche aufweisenden und mit Venta-Rillen 11
und/oder Offnungen versehenen Aufrolltrommel 10, und eine se-
kunddre Dehnung und ein sekunddrer Druck mit einer sekundaren
Walzenspaltrolle 18, die eine weiche Oberfldche 181 aufweist,
an der Faserbahn verursacht wird, wobei zwischen dem primdren
Walzenspalt NP und dem sekunddren Walzenspalt NS ein unter-
schiedlicher Oberflichenzug verursacht werden kann, indem die
radiale Senkung der sekunddren Walzenspaltrolle 18 in die Ma-
schinenrolle 6 kleiner ist als die radiale Senkung der Auf-
rolltrommel 10 bei entsprechendem Liniendruck. In diesem Zu-
sammenhang bedeutet der Liniendruck die rechnerische Eigen-
schaft des Walzenspaltdruckes, wenn nur die Breite des Walzen-
spaltes in y-Richtung und die angewandte Kraft berlcksichtigt
werden, ohne die anderen Faktoren, wie z.B. die Ldnge des Wal-
zenspaltes in der Laufrichtung der Faserbahn (x-Richtung). Die

Einheit des Liniendrucks ist generell kN/m.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung ist die Entfernung zwi-
schen dem primdren Walzenspalt NP und dem sekundaren Walzen-
spalt NS groRer als 60 Grad, bevorzugt gréfer als 90 Grad, be-
rechnet nach dem Zentriwinkel der Maschinenrolle. Diese Ent-
fernung beeinflusst die Dehnungslénge der Faserbahn nach dem
primdren Walzenspalt NP und bevor der sekundare Walzenspalt NS
seinen Anteil an der Spannung der zu produzierenden Maschinen-

rolle leistet.




Figur 2 zeigt ein zweites Beispiel des erfindungsgemdfien Auf-
rollers, wobei die Lage des primaren Walzenspaltes NP und des
sekunddren Walzenspaltes NS leicht von der in Figur 1 ab-

weicht. Sonst sind die Merkmale der in Figuren 1 und 2 darge-

stellten Aufroller identisch.

Figur 3 zeigt die Venta-Rillen 11 eines Aufrollers 10 nach ei-
ner Ausfilhrungsform. Die Venta-Rillen 11 der Aufrolltrommel 10

umfassen Rillen in der Umfangsrichtung, wobei die Breite 111
einer Rille ca. 2+1 mm, die Tiefe 112 einer Rille ca. 412 mm

und der Rillenabstand 113 ca. 1015 mm betragen kénnen. Die Ven-
ta-Rillen kénnen identisch Uber der ganzen Breite der Aufroll-
trommel oder Uber der Breite der Faserbahn W sein, oder einer
der dargestellten Venta-Rillenparameter kann sich ab der Zent-
rallinie bzw. Mittellinie CL gegen den Rand der Faserbahn an-
dern. Die Venta-Rillen kénnen auch mit Absaugkanalen 114 zur
Erzeugung einer Nieder- oder Uberdruckwirkung versehen sein.
Die Venta-Rillen kdénnen auch spiralférmig angeordnet sein, in-
dem die Rille in der Axialrichtung z.B. von der Mitte gegen
den Rand verliuft. Die Venta-Rillen kénnen auch mehrere Teil-
rillen haben, indem mehrere, wie z.B. sieben parallele Rillen
die Spirale bilden. Dadurch betragt die Vergrdferung der Wir-

kung den Venta-Rillen sieben mal den Rillenabstand.

Nach einer Ausfihrungsform kann die Oberfléche der Aufroll-
trommel 10 ferner auch mit einer im Vergleich mit der Oberfla-
che der Faserbahn grdberen Hartmetall-, Karbid- oder ahnlichen
Beschichtung beschichtet sein, wodurch sich die Reibungseigen-
schaften zwischen dem Aufroller und der Faserbahn verbessern.
Eine weit verbreitete Technik zur Herstellung einer solchen
harten Beschichtung mit guten Reibungseigenschaften auf der
Oberfliche der Aufrolltrommel ist das thermische Spritzen. Die

Aufrolltrommel mit einer harten Oberfliche kann in diesem Zu-




sammenhang auch z.B. eine Aufrolltrommel sein, deren Oberfla-
che eine Hirte von 105 bis 90 ShA, bevorzugt von 103 bis 98
ShA hat, .

Nach einer anderen Ausfihrungsform weist der Aufroller Mittel
zur Oszillation der Maschinenrolle 6 auf, um die Lage der Fa-
serbahn in der y-Richtung auf der Maschinenrolle zu andern.
Ein Merkmal der dinnen, glatten Faserbahnen mit niedriger
Luftdurchldssigkeit ist, dass sogar relativ kleine Ungleich-
heiten im Profil eines Parameters wie z.B. Feuchte, Dicke,
Flillstoff oder Ahnliche, in der Querrichtung der Faserbahn,
d.h. in der y-Richtung leicht einen groflen Unterschied in der
Aufrollbarkeit hervorrufen. Dann kénnen Rippen in der Maschi-
nenrolle in der Umfangsrichtung entstehen, wobei die Rippen
berraschenderweise relativ zueinander verrutschen und zur Be-
schiadigung der Faserbahn fithren kénnen. Aus diesem Grund ist
es empfehlenswert, solche gegen Profilfehler empfindlichen Fa-

serbahnen oszillirend aufzurollen.

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine sekunddare Walzenspaltrolle 18
mit weicher Oberfliche. In diesem technischen Gebiet bedeutet
die weiche Oberfliche einer Rolle, dass ihre Harte ca. 60-120
P&J, bevorzugt 85-105 P&J (gemessen mit einem Harteprufgerat
Pusey & Jones) betrdgt. Bei einer in diesem Gebiet liegenden
Hirte der sekundiren Walzenspaltrolle 18 kann eine Situation
geschaffen werden, in der die radiale Senkung der sekundaren
Walzenspaltrolle in die Maschinenrolle kleiner ist als die ra-
diale Senkung der Aufrolltrommel bei entsprechendem Linien-
druck. Es sollte berticksichtigt werden, dass die Stédrke bzw.
Dicke der weichen Beschichtung 181 und das Verhdltnis des
Durchmessers der Aufrolltrommel 10 zum Durchmesser der sekun-
diren Walzenspaltrolle 18 die Senkung beeinflussen. Sehr klei-

ne Beschichtungsstdrken zeugen keine Senkung der Rollenbe-
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schichtung, sondern die Senkung geschieht ausschlieflich in
die Maschinenrolle. So ist es empfehlenswert, die Stdrke bzw.
Dicke der weichen Beschichtung 181 der sekundiren Walzenspalt-
rolle 18 bei 15 mm oder mehr auszuwdhlen, wobei jedoch die Ei-
genschaften der herzustellenden Faserbahn und andere Bedingun-
gen genau berilcksichtigt werden sollten. Entsprechend ist das
Verhaltnis des Durchmessers der Aufrolltrommel 10 zum Durch-
messer der sekunddren Walzenspaltrolle 18 bevorzugt kleiner
als 2:1. Darlber hinaus sollte berilicksichtigt werden, dass
nach einer giinstigen Ausfihrungsform die sekunddre Walzen-
spaltrolle 18 die volle Breite aufweist, das heiflt, die Wir-
kungsbreite der sekundaren Walzenspaltrolle 18 der ganzen
Breite der Faserbahn auf der Maschinenrolle, einschliefflich

der etwaigen Oszillationsversetzungen, entspricht.

Figur 4 zeigt schematisch die die Spannung H der Maschinenrol-
le beeinflussenden Faktoren als Funktion des Durchmessers D
der Maschinenrolle. Nach einer gunstigen Ausfihrungsform die-
ser Erfindung werden die Aufrollparameter so aﬁsgewéhlt, dass
das Verhdltnis vom primdren Walzenspalt zum sekunddren Walzen-
spalt zur Erzeugung der Aufrollkraft je nach dem Faserbahntyp
verdndert wird. Je empfindlicher die herzustellende Faserbahn
ist, desto genauer und feiner muss diese Regelung sein. Nied-
rigere Spannungen als die bestimmte Mindestspannung Hmin auf
der Maschinenrolle fllhren in der Maschinenrolle zum schadli-

chen Rutschen der Faserbahn.

Erfindungsgemdf wird der Hauptanteil der von der Faserbahn
mitgeflihrten Grenzschichtluft durch die primdre Walzenspalt-
rolle entfernt. Ein niedriger Walzenspaltdruck am primaren
Walzenspalt NP ist ein Vorteil zur Erzeugung von WOT auf einer
harten Aufrolltrommel durch das Drehmoment Tr des zentrierten

Betriebs der Maschinenrolle 6. Die Faserbahnschichten missen
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am Walzenspalt zur Dehnung der Faserbahn und zum Erhdhen der
Spannung auf der Rolle zueinander rutschen kdénnen. Relativ ge-
sehen ist dann der Walzenspaltdruck im primdren Walzenspalt
kleiner als der Walzenspaltdruck im sekunddren Walzenspalt, so
dass die Faserbahnschichten am primdren Walzenspalt zueinander
rutschen kénnen, um mindestens in der AuReren Faserbahnschicht
eine Dehnung zu erzeugen. So wirkt der primdre Walzenspalt NP
in erster Linie zum Entfernen von Luft, aber trotzdem wird
mehr als 50 % der Spannung in der Maschinenrolle durch das
Drehmoment Tr der Aufrolltrommel und den primdren Walzenspalt
erzeugt. Durch diese Arbeitsteilung ist es vorteilhaft, dass
das Drehmoment Tc des zentrierten Betriebs der Maschinenrolle
und der sekunddre Walzenspalt fast 50 % der Spannung in der
Maschinenrolle erzeugen. So ist die Gewichtung geringfligig auf
der Seite des primdren Walzenspaltes, jedoch fast im Verhalt-

nis von 50:50.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform des erfindungsgemafen Ver-
fahrens ist die durch das Drehmoment der sekundaren Walzen-
spaltrolle auf der Oberfldche der Maschinenrolle erzeugte ver-
minderte Umfangskraft grdfier als die durch das Drehmoment der
Aufrolltrommel auf der Oberfldche der Maschinenrolle erzeugte
verminderte Umfangskraft. Die von dem Drehmoment erzeugte Um-
fangskraft wird in der Praxis so berechnet, dass das Drehmo-
ment der Rolle durch den Durchmesser der Rolle, und entspre-
chend flr den zentrierten Betrieb das Drehmoment Tr des zent-
rierten Betriebs durch den jeweiligen Durchmesser D der Ma-
schinenrolle 6 geteilt werden. Diese Art der Anwendung der
Aufrollparameter tragt zu der oben dargestellten Spannungsauf-
teilung der Maschinenrolle bei. In den meisten Anwendungen
dieser Erfindung ist die Groéfenordnung der auf der Oberflache

der Maschinenrolle erzeugte, flir die Faserbahn geeignete, ver-




minderte Umfangskraft von 0 bis 500 N/m, wahrscheinlicher be-

vorzugt von 150 bis 300 N/m.

Im Hinblick auf die Sequenzschritte des Aufrollers kann fest-
gehalten werden, dass es beim Austausch glnstig ist, wenn der
primare Walzenspalt NP und der sekunddre Walzenspalt NS je-
weils verschiedene Maschinenrollen 6 belasten. Wichtig bei den
erfindungsgemdfie Aufrollern 1 fir besonders glatte und
schlipfrige Faserbahntypen ist, dass die fertiggestellte Ma-
schinenrolle 6 kontrolliert angehalten werden kann. Der sekun-
dare Walzenspalt 18 belastet dann bevorzugt die fertiggestell-
te Maschinenrolle 6, die gerade gebremst wird, wahrend das neu
gestartete Aufrollen auf die nachste Maschinenrolle 6 zunidchst
von der den primdren Walzenspalt bildenden Aufrolltrommel 10
durchgefihrt wird. Durch eine mit einer harten Oberfldache ver-
sehene Aufrolltrommel, deren Griff bei Bedarf bekannterweise
mit Venta-Rillen, Offnungen und/oder Karbidbeschichtung ver-
bessert werden kann, kann der Faserbahnanfang hinreichend
straff aufgerollt werden, so dass die Schichten nicht zueinan-
der rutschen kénnen, wobei Aufrollfehler vermieden werden koén-
nen. Das Aufrollen der ersten Schichten auf der Maschinenrolle
wird vorzugsweise durch das Gewichten des Drehmoments des
zentrierten Betriebs, gestarkt durch den niedrigen primédren

Walzenspaltdruck, durchgefihrt.

Ein besonders glunstiges Anwendungsgebiet des erfindungsgemdfen
Aufrollers ist bei der sogenannten breiten Faserbahnlinie, in
der die Breite der Faserbahn bei grofen Durchmessern der Ma-
schinenrollen (ca. 10 m oder mehr) betragt, wobei der gréfRte
Durchmesser Uber 2,8 m ist (allerdings bei den etwas schmale-
ren Maschinen ist der gréfRte Durchmesser Uber 3,2 m) bei Lauf-
geschwindigkeiten von mehr als 1650 m/min. Dann ist es beson-

ders glnstig, das Entfernen von Luft aus der Maschinenrolle 6
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und die Spannung der Oberflichenschichten auf der Maschinen-

rolle durch den sekunddren Walzenspalt NS zu verbessern.

Flir den Fachmann ist es naheliegend, dass weder die Erfindung
noch ihre Ausfihrungsformen auf die oben dargestellten Bei-
spiele der Ausfihrungsformen eingeschrénkt werden sollen. Aus-
dricke in den Ansprlchen Uber die Existenz der Merkmale, wie
z.B. "die mit einer weichen Oberfliche versehene sekundire
Walzenspaltrolle 18", sind offen, das heift, die Darstellung
dieser Merkmale schlieft die Existenz anderer Merkmale, die
nicht in den unabhdngigen oder abhingigen Ansprichen darge-

stellt sind, nicht aus.




Bezugszeichen in den Figuren:
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Beschichtung der sekunddren Walzenspaltrolle
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Spannung der Maschinenrolle

Durchmesser der Maschinenrolle

primarer Walzenspalt

sekunddarer Walzenspalt

Drehmoment der Aufrolltrommel

Drehmoment des zentrierten Betriebs
Drehmoment der sekunddren Walzenspaltrolle

Faserbahn
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Patentanspruche

1. Aufroller (1) zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faser-
bahn (W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer
Maschinenrolle (5), wobei der Aufroller (1) eine Aufroll-
trommel (10), die einen primdren Walzenspalt (NP) mit der
aufzurollenden Maschinenrolle (6) bildet, und eine sekun-
dare Walzenspaltrolle (18), die einen sekunddaren Walzen-
spalt (NS) mit der aufzurollenden Maschinenrolle bildet
(6), aufweist,
dadurch gekennzeichnet,b dass
die Aufrolltrommel (10) mit einer harten Oberfldche und
mit Venta-Rillen (11) und die sekundare Walzenspaltrolle
(18) mit einer weichen Oberfléche (181) versehen sind, wo-
bei zwischen dem primdren Walzenspalt (NP) und dem sekun-
didren Walzenspalt (NS) ein unterschiedlicher Ober-
flachenzug erzeugt werden kann, indem die radiale Senkung
der sekunddren Walzenspaltrolle (18) in die Maschinenrolle
(6) kleiner ist als die radiale Senkung der Aufrolltrommel

(10) bei entsprechendem Liniendruck.

2. Aufroller (1) zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faser-
bahn (W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer
Maschinenrolle (5), wobei der Aufroller (1) eine Aufroll-
trommel (10), die einen primdren Walzenspalt (NP) mit der
aufzurollenden Maschinenrolle (6) bildet, und eine sekun-

diare Walzenspaltrolle (18), die einen sekunddren Walzen-
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spalt (NS) mit der aufzurollenden Maschinenrolle bildet
(6), aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Aufrolltrommel (10) mit einer harten Oberfliche und
mit Offnungen (114) und die sekundare Walzenspaltrolle
(18) mit einer weichen Oberfliche (181) versehen sind, wo-
bei zwischen dem primdren Walzenspalt (NP) und dem sekun-
daren Walzenspalt (NS) ein unterschiedlicher Oberflichen-
zug erzeugt werden kann, indem die radiale Senkung der se-
kundaren Walzenspaltrolle (18) in die Maschinenrolle (6)
kleiner ist als die radiale Senkung der Aufrolltrommel

(10) bei entsprechendem Liniendruck.

Aufroller (1) zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faser-
bahn (W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer
Maschinenrolle (5), wobei der Aufroller (1) eine Aufroll-
trommel (10), die einen primiren Walzenspalt (NP) mit der
aufzurollenden Maschinenrolle (6) bildet, und eine sekun-
dare Walzenspaltrolle (18), die einen sekunddren Walzen-
spalt (NS) mit der aufzurollenden Maschinenrolle bildet
(6), aufweist,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

die Aufrolltrommel (10) mit einer harten Oberfliche und
mit Venta-Rillen (11) und mit Offnungen (114) und die se-
kunddre Walzenspaltrolle (18) mit einer weichen Oberfldche
(181) versehen sind, wobei zwischen dem primdren Walzen-
spalt (NP) und dem sekunddren Walzenspalt (NS) ein unter-
schiedlicher Oberfldchenzug erzeugt werden kann, indem die
radiale Senkung der sekunddren Walzenspaltrolle (18) in
die Maschinenrolle (6) kleiner ist als die radiale Senkung

der Aufrolltrommel (10) bei entsprechendem Liniendruck.

Aufroller nach Anspruch 1, 2 oder 3,




dadurch gekennzeichnet b dass

die Oberfldche der sekundaren Walzenspaltrolle (18) weich
ist mit der MaRgabe, dass ihre Hirte ca. 60-120 P&J, be-
vorzugt 85-105 P&J, betragt.

Aufroller nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,b dass

die Venta-Rillen (11) der Aufrollertrommel (10) Rillen in
der Umfangsrichtung umfassen, wobei die Breite einer Rille

211 mm, die Tiefe einer Rille 412 mm und der Rillenabstand

10+5 mm betragen.

Aufroller nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

der Aufroller Mittel zur Oszillation der Maschinenrolle
(6) aufweist, um die Lage der Faserbahn (W) in der y-

Richtung auf der Maschinenrolle (6) zu andern.

Aufroller nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Entfernung zwischen dem primdren Walzenspalt (NP) und
dem sekunddren Walzenspalt (NS) gréRer als 60 Grad, bevor-

zugt grdRer als 90 Grad betragt, berechnet nach dem

Zentriwinkel (a).

Aufroller nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,b6 dass
die Starke der weichen Beschichtung (181) der sekundaren

Walzenspaltrolle (18) 15 mm oder mehr betragt.

Aufroller nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,6 dass




10.

11.

das Verhdltnis des Durchmessers der Aufrolltrommel (10)
und der sekunddren Walzenspaltrolle (18) zueinander klei-

ner als 2:1 ist.

Verfahren zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn
(W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer Maschi-
nenrolle (6), wobei die Aufrolltrommel (10) des Aufrollers
(1) einen primiren Walzenspalt (NP) und die sekundire Wal-
zenspaltrolle (18) einen sekunddren Walzenspalt (NS) Jje-
weils mit der aufzurollenden Maschinenrolle (6) bilden,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine primdre Dehnung und ein primdrer Druck durch eine mit
einer harten Oberfldche und mit Venta-Rillen (11) versehe-
ne Aufrolltrommel (10) und eine sekunddre Dehnung und ein
sekundarer Druck durch eine sekundidre, eine weiche Ober-
flache aufweisende Walzenspaltrolle (18) an der Faserbahn
(W) verursacht wird, wobei zwischen dem primdren Walzen-
spalt (NP) und dem sekunddren Walzenspalt (NS) ein unter-
schiedlicher Oberfldchenzug erzeugt werden kann, indem die
radiale Senkung der sekunddren Walzenspaltrolle (18) in
die Maschinenrolle (6) kleiner ist als die radiale Senkung

der Aufrolltrommel (10) bei entsprechendem Liniendruck.

Verfahren zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn
(W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer Maschi-
nenrolle (6), wobei die Aufrolltrommel (10) des Aufrollers
(1) einen primdren Walzenspalt (NP) und die sekundire Wal-
zenspaltrolle (18) einen sekunddren Walzenspalt (NS) je-
weils mit der aufzurollenden Maschinenrolle (6) bilden,
dadurch gekennzeichnet,b6 dass

eine primdre Dehnung und ein primldrer Druck durch eine mit
einer harten Oberfldche und mit Offnungen (114) versehene

Aufrolltrommel (10) und eine sekundire Dehnung und ein se-
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kundarer Druck durch eine sekundire, eine weiche Oberfli-
che aufweisende Walzenspaltrblle (18) an der Faserbahn (W)
verursacht wird, wobei zwischen dem primidren Walzenspalt
(NP) und dem sekunddren Walzenspalt (NS) ein unterschied-
licher Oberflachenzug erzeugt werden kann, indem die radi-
ale Senkung der sekunddren Walzenspaltrolle (18) in die
Maschinenrolle (6) kleiner ist als die radiale Senkung der

Aufrolltrommel (10) bei entsprechendem Liniendruck.

Verfahren zum kontinuierlichen Aufrollen einer Faserbahn
(W) um einen Tambour (5) herum zur Erzeugung einer Maschi-
nenrolle (6), wobei die Aufrolltrommel (10) des Aufrollers
(1) einen primdren Walzenspalt (NP) und die sekundire Wal-
zenspaltrolle (18) einen sekunddren Walzenspalt (NS) Ije-
weils mit der aufzurollenden Maschinenrolle (6) bilden,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

eine primdre Dehnung und ein primdrer Druck durch eine mit
einer harten Oberflédche und mit Venta-Rillen (11) und Off-
nungen (114) versehene Aufrolltrommel (10) und eine sekun-
dédre Dehnung und ein sekunddrer Druck durch eine sekund&-
re, eine weiche Oberflache aufweisende Walzenspaltrolle
(18) an der Faserbahn (W) verursacht wird, wobei zwischen
dem primdren Walzenspalt (NP) und dem sekundiren Walzen-
spalt (NS) ein unterschiedlicher Oberfldchenzug erzeugt
werden kann, indem die radiale Senkung der sekundiren Wal-
zenspaltrolle (18) in die Maschinenrolle (6) kleiner ist
als die radiale Senkung der Aufrolltrommel (10) bei ent-

sprechendem Liniendruck.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,6 dass
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das Verhdltnis vom primdren Walzenspalt (NP) zum sekundi-
ren Walzenspalt (NS) zur Erzeugung der Aufrollkraft je

nach dem Faserbahntyp verdndert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,b dass

der Hauptanteil der von der Faserbahn (W) mitgefihrten
Grenzschichtluft durch die primdre Walzenspaltrolle (NP)

entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehr als 50 % der Spannung in der Maschinenrolle durch das
Drehmoment der Aufrolltrommel (10) und den primdren Wal-

zenspalt (NP) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

dass das Drehmoment des zentrierten Betriebs der Maschi-
nenrolle (6) und der sekunddre Walzenspalt (NS) fast 50 %

der Spannung in der Maschinenrolle erzeugen.

Verfahren nach Anspruch 13 und 14,

dadurch gekennzeichnet,b dass

relativ gesehen der Walzenspaltdruck im primdren Walzen-
spalt (NP) kleiner als der Walzenspaltdruck im sekundidren
Walzenspalt (NP) ist, so dass die Faserbahnschichten am

primdren Walzenspalt zueinander rutschen kénnen, um min-

destens in der auferen Faserbahnschicht eine Dehnung zu

erzeugen.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,b dass




die durch das Drehmoment der sekundiren Walzenspaltrolle
(18) auf der Oberflache der Maschinenrolle (6) erzeugte

verminderte Umfangskraft gréRer als die durch das Drehmo-

ment der Aufrolltrommel (10) auf der Oberfldche der Ma-

schinenrolle (6) erzeugte verminderte Umfangskraft ist.

Der Patentanwalt
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