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schicht (20) zwischen dem Rahmen (12) h
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die Rillenschicht (14) getrennt ausgebildete 32
Scheibenelemente (28) aufweist, die ein
Bodenteil (30) und ein Scheibenteil (32)
haben. Die Erfindung bezieht sich auch auf
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zum Ausbilden einer Rillenschicht (14) ei-
ner Rillenwalze, die in einer Bahnausbil-
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zum Herstellen einer Rillenwalze (10), die
in einer Bahnausbildungsmaschine zum
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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Rillenwalze zur Verwendung in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums. Die Rillenwalze hat einen
Rahmen und eine Rillenschicht. Zusétzlich ist eine Fulistoffkomponentenschicht zwischen
dem Rahmen und der Rillenschicht eingefiigt, wobei die Rillenschicht getrennt ausgebildete
Scheibenelemente aufweist, die ein Bodenteil und ein Scheibenteil haben. Die Erfindung
bezieht sich auch auf ein entsprechendes Scheibenelement zum Ausbilden einer
Rillenschicht einer Rillenwalze, die in einer Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines
Vakuums verwendet wird, und ein Verfahren zum Herstellen einer Rillenwalze, die in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums verwendet wird.

(Fig. 4)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Rillenwalze zur Verwendung in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums, wobei die Rillenwalze eineﬁ
Rahmen und eine Rillenschicht hat. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein entsprechendes
Scheibenelement und eine Rillenwalze.

Die Patentoffenlegungsschrift FI 20031461 schlagt eine Walze vor, in der eine offene
Oberflachenstruktur mit dem Walzenzapfen in einer geschlossenen Weise verbunden ist.
Eine Walze, die eine derartige Konstruktion hat, kann in einer Bahnausbildungsmaschine an
mehreren Positionen zum Erzeugen eines Vakuums in Verbindung mit der Walze verwendet
werden. Die Konstruktion einer offenen Oberfliche der Walze besteht aus getrennten Rillen,
die zwischen sich Kdmme aufweisen. Einige erwahnte Mdéglichkeiten zum Ausfiihren des
Ausbildens von Walzenrillen umfassen Frasen und Drehen. Ferner ist in dieser Anmeldung
vorgeschlagen worden, die Rillen durch Schweien, Kileben oder mechanisches Verriegeln
getrennter Blattscheiben an der Oberfliche der Rahmenwalze auszufiihren. Blattscheiben
kénnen aus Metall, Polymer oder einer Kombination von mehreren Materialien sein.

Ein Herstellen einer Rillenwalze unter Verwendung der Verfahren des Standes der Technik
ist teuer. Das Material der Kimme zwischen den Rillen ist in dem Stand der Technik Metall,
um ausreichend widerstandsfihige Walzen zu erzielen. Tatséchliche Ausflhrungsbeispiele
werden nur fur Metall gefunden. Ein Herstellen der Konstruktionen gemaR dem Stand der
Technik ist typischerweise schwierig und teuer. Zusatzlich ist, wenn eine Rillenwalze aus

Metall gefertigt ist, sie auRergewdhnlich schwer.

Die Aufgabe der Erfindung ist, eine neue Walze zur Verwendung in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums zu schaffen. Eine Rillenwalze
gemaR der Erfindung kann unabhéngig von dem Gussverfahren bzw. dem Formverfahren
der Rillenschicht dimensionsméaRig genau gefertigt werden. Die charakteristischen Merkmale
dieser Erfindung sind, dass eine Fullstoffkomponentenschicht zwischen dem Rahmen und
der Rillenschicht beinhaltet bzw. eingefiigt ist und die Rillenschicht separat ausgebildete
Scheibenelemente aufweist, die ein Bodenteil und ein Scheibenteil haben. Eine andere
Aufgabe der Erfindung ist, ein neues Scheibenelement zum Ausbilden einer Rillenschicht
einer Rillenwalze, die in einer Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums
verwendet wird, zu schaffen. Scheibenelemente geméaR der Erfindung kénnen Ubereinander
fur die Dauer eines GieRens bzw. Formens gestapelt sein. Die charakteristischen Merkmale
dieser Erfindung sind, dass das Scheibenelement ein getrennt ausgebildetes
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Scheibenelement ist, das ein Bodenteil und ein Scheibenteil hat. Eine weitere Aufgabe der
Erfindung ist ein neues Verfahren zum Herstellen einer Rillenwalze, die in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums verwendet wird. Das Verfahren
geméaR der Erfindung erméglicht ein kosteneffizientes Verfahren zum Ausbilden einer
Rillenwalze. Ein Befestigen einer Rillenschicht an dem Rahmen gleicht gleichzeitig
Ungenauigkeiten der Scheibenelemente aus. Die charakteristischen Merkmale dieser
Erfindung sind, dass eine Rillenschicht an einem Rahmen unter Verwendung einer
Fullstoffkomponentenschicht befestigt wird und die Rillenschicht aus getrennt ausgebildeten
Scheibenelementen, die ein Bodenteil und ein Scheibenteil aufweisen, ausgebildet wird.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Rillenwalze zur Verwendung in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums. Ein Vakuum wird in Verbindung
mit der Bahn erzeugt, die durch die Rillenwalze gestitzt ist. In anderen Worten wird die
Rillenwalze verwendet, um ein Vakuum zwischen der Rillenwalze und der Bahn zu
erzeugen. Die Bahn bezieht sich auf Karton- oder Papierbahnen. Umgekehrt bezieht sich die
Bahnausbildungsmaschine, das heiflt eine Faserbahnausbildungsmaschine, auf Maschinen,
die zum Produzieren von Papier oder Pappe verwendet werden. Die Rillenwalze hat einen
Rahmen und eine Rillenschicht. In der Rillenschicht kénnen benachbarte Rillen getrennte
Rillen sein, die einen Kreisumfang haben, oder sie kénnen durch eine spiralférmige Rille
ausgebildet sein. Zusatzlich ist eine Fullstoffkomponentenschicht zwischen dem Rahmen
und der Rillenschicht beinhaltet. Die Fllstoffkomponentenschicht funktioniert somit
gleichzeitig als eine Befestigungskomponentenschicht. In anderen Worten wird die
Rillenschicht an dem Rahmen mit der Fuillstoffkomponentenschicht befestigt. Die
Fullstoffkomponentenschicht erméglicht ein Vereinfachen der Herstellung der Rillenwalze, da
es nicht notwendig ist, einzelne Scheibenelemente an die Rahmenoberfliche zu schweillen.
Zusétzlich kann die Fullstoffkomponentenschicht verwendet werden, um Materialien von sehr
vielen unterschiedlichen Arten an dem Rahmen zu befestigen. Das Rahmenmaterial kann
verhéltnismaRig frei hinsichtlich der Befestigung ausgewahit werden. In anderen Worten
kann das Material von sowohl dem Rahmen als auch der Rillenschicht genau wie gewiinscht
ausgewahit werden, wenn ihre Befestigung aneinander durch die Verwendung einer
Fulistoffkomponentenschicht geldst ist. Die Herstellung einer Rillenwalze gemaR der
Erfindung kann in ihrer Gesamtheit in einer merklich preiswerteren Weise verglichen mit dem
Stand der Technik durchgefiihrt werden, wobei gleichzeitig eine Rillenwalze geschaffen wird,
die mit besseren Eigenschaften als zuvor ausgestattet ist.
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Zusatzlich zu der Fulistoffkomponentenschicht, die zwischen dem Rahmen und der
Rillenschicht beinhaltet ist, weist die Rillenschicht getrennt ausgebildete Scheibenelemente
auf, die ein Bodenteil und ein Scheibenteil haben. Getrennt ausgebildete Scheibenelemente
kénnen auf einem einfachen Weg, zum Beispiel durch GieRen, gefertigt werden. Wenn ein
Scheibenelement ein Bodenteil und ein Scheibenteil aufweist, wird ein Zusammenbauen
einer Rillenschicht unter Verwendung von Scheibenelementen leicht durchgefihrt. Das
Bodenteil hait die Scheibenteile der Scheibenelemente mit einem gewilinschten Abstand
voneinander. Getrennt ausgebildete Scheibenelemente kénnen aus einem harten Material,
zum Beispiel aus einem warmehdartenden Kunststoff, hergestellt werden. Das Material fir die
Rillenwalze muss hart sein, um seine Form aufrechtzuerhalten. Insbesondere sind
Verformungen von hohen Rillenkdmmen in der Rillenwalze méglich, falls das Material zu

weich ist.

In einem Ausfilhrungsbeispiel weist die Rillenwalze einen Rahmen und eine Rillenschicht
auf, die aus mehreren Kdmmen und Rillen in einer Kammschicht besteht. Zusatzlich hat die
Rillenschicht zwischen den Kdmmen und den Rillen der Kammschicht ein kontinuierliches
Bodenteil der Kammschicht, das an dem Rahmen mit einer kontinuierlichen
Fulistoffkomponentenschicht befestigt ist. Das heit, dass die Rillenschicht unter
Verwendung der Fllstoffkomponentenschicht (ber eine lingere Strecke als eine
Kammbreite befestigt ist. Durch Befestigen der Rillenschicht mit der gleichen
Fallstoffkomponentenschicht tber eine ldngere Strecke als eine Kammbreite wird eine
kontinuierliche Konstruktion erzielt. Zusétzlich ist diese Konstruktion einfach herzustellen.

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel wird eine Verbundschicht zwischen den Rahmen und
der Rillenschicht mit der Rillenwalze in der vertikalen Position und der Rillenschicht im
Wesentlichen relativ zu dem Rahmen zentriert gegossen. Unter Verwendung dieses
Verfahrens ist es méglich, Herstellfehler, die in dem Rahmen oder Rillenschicht auftreten,
typischerweise Gussfehler in den Scheibenelementen, die die Rillenschicht ausbilden, auf
eine einfache Weise bereits in der Befestigungsstufe des Rahmens und der Rillenschicht zu
beseitigen. Dies vereinfacht die Herstellung und nachtréglich erforderliche Korrekturen sind

sehr gering.

In einem dritten Ausfithrungsbeispiel wird die Fullstoffkomponente durch Erwarmen gehartet.
Dies erméglicht ein schnelles Ausbilden einer widerstandsfahigen Fuilstoffkomponente mit
einer Dicke von mehreren Milimetern. In anderen Worten ist die Dicke der
Fullstoffkomponente zu einem signifikanten Teil zum Beseitigen von MaRfehlern, die in dem




Rahmen und der Rillenschicht auftreten, ausreichend. Andererseits kann diese
Fullstoffkomponentenschicht mit einer ausreichenden Geschwindigkeit hinsichtlich einer
effizienten Herstellung ausgebildet und gehéartet werden.

Die Erfindung ist nachstehend in Einzelheiten beschrieben, indem auf die anhingenden
Zeichnungen Bezug genommen wird, die einige der Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

darstellen, in denen:
Figur 1 eine Rillenwalze gemaR der Erfindung von dem Ende der Rillenwalze gesehen zeigt,
Figur 2 eine Rillenwalze gemaR der Erfindung von der Seite der Rillenwalze gesehen zeigt,

Figur 3a einen Teilabschnitt einer Rillenwalze von der Seite der Rillenwalze wahrend der

Rillenwalzenherstellung zeigt,

Figur 3b einen Teilabschnitt einer Rillenwalze von der Seite der Rillenwalze bei einer

vollstandig hergestellten Rillenwalze zeigt,

Figur 4 einen Teilschnitt einer. Rillenwalze gemaR der Erfindung von der Seite der

Rillenwalze bei einer volistandig hergesteliten Rillenwalze zeigt,
Figur 5a ein getrennt ausgebildetes Scheibenelement gemaR der Erfindung zeigt,

Figur 5b getrennt ausgebildete Scheibenelemente gemaR der Erfindung zeigt, die
miteinander verbunden sind,

Figur 6a einen Teilabschnitt einer Rillenwalze gemaR der Erfindung von der Seite der

Rillenwalze wahrend der Herstellung zeigt,

Figur 6b einen Teilabschnitt einer Rillenwalze gemaR der Erfindung von der Seite der
Rillenwalze fir eine volistdndig hergestelite Rillenwalze zeigt, und

Figur 7 eine Anwendung einer Rillenwalze gem&R der Erfindung zeigt.

Figur 1 zeigt eine Rillenwalze 10 gemaR der Erfindung von dem Ende der Rillenwalze 10
gesehen. Die Rillenwalze ist zur Verwendung in einer Bahnausbildungsmaschine zum
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Erzeugen eines Vakuums konstruiert. Die Rillenwalze erzeugt ein Vakuum an dem Teil der
Bahn, fir die die Bahn die Rillenwalze bedeckt. Eine Bahnausbildungsmaschine hat mehrere
Positionen, an denen eine Rillenwaize gem4R der Erfindung verwendet werden kann. Eine
Rillenwalze gemaR der Erfindung kann zum Beispiel in der Trockenpartie (dem
Trockenabschnitt) als eine Umkehrwalze, eine Stitzwalze oder eine Papierwalze verwendet
werden. Zusatzlich kann eine Rillenwalze gemdR der Erfindung als eine
Entwésserungswalze in der Pressenpartie (dem Pressenabschnitt) oder in der Formpartie
(der Blattausbildungszone) verwendet werden. Die Walze kann innerhalb eines sehr breiten
Durchmesserbereichs hergestelit werden. Ferner kénnen die Rillentiefe ebenso wie die
Kammbreite zum Optimieren des Betriebs der Rillenwalze weit eingestellt werden. Die
Rillenschicht der Rillenwalze, das heiRt die Scheibenelemente, miissen aus einem harten
Kunststoff gefertigt sein, so dass sie mit gewiinschten Profilen versehen werden kénnen.

Wenn das Material des Scheibenelements hart ist, halt das Scheibenelement seine Form
aufrecht. Scheibenelemente, die aus einem Hartmaterial hergestelit sind, halten ihre Form
genau aufrecht. Eine genaue MaRbestandigkeit ist erforderlich, da dann die Herstellung
zwischen dem Rahmen und dem Scheibenelement vereinfacht wird, da ein GieRBen ohne
Druck durchgefuhrt werden kann. Ein Gieen zwischen dem Rahmen und dem
Scheibenelement ohne Druck ist, verglichen mit einem Druckgiefen merklich einfacher, fur
das weiche Materialien zum Sicherstellen einer ausreichenden Rundheit erforderliéh ist.

Die Rillenwalze 10 gemaR der Erfindung, die in Figur 1 gezeigt ist, weist einen Rahmen 12
und eine Rillenschicht 14 auf. An der Mitte des Rahmens 12 ist eine Welle 22 vorhanden,
von der die Rillenwalze an dem Rahmen der Bahnausbildungsmaschine befestigt werden
kann. Die Rillenschicht 14 weist eine Kammschicht 16 und eine Bodenschicht 18 auf. Die
Kammschicht 16 und die Bodenschicht 18 sind als eine Rillenschicht 14 von dem Ende der
Rillenwalze 10 sichtbar. Eine gestrichelte Linie 19 veranschaulicht, dass die Rillenschicht in
die Langsrichtung der Rillenwalze Kamme, die aus einer Kammschicht bestehen, und
Kammbdden aufweist, die aus einer Bodenschicht bestehen. Der Ausdruck "L&ngsrichtung
der Rillenwalze" ist hier verwendet, um die Breitenrichtung der Bahnausbildungsmaschine zu
bezeichnen. Zusatzlich ist eine Fullstoffkomponentenschicht 20 zwischen dem Rahmen 12
und der Rillenschicht 14 eingefugt. Die Fullstoffkomponentenschicht erméglicht ein
Befestigen von vielen Arten von Rillenschichten an dem Rahmen. Materialauswabhlen, die
freier als zuvor sind, erméglichen ein Herstellen von Rillenwalzen, die leichter als zuvor sind.
Zusétzlich wird gleichzeitig eine Konstruktion erzielt, die einer Korrosion und einer

Abnutzung besser als zuvor widersteht.




Figur 2 zeigt eine seitliche Ansicht einer Rillenwalze 10 gemaR der Erfindung. Ein Abschnitt
in der Mitte der Rillenwalze ist nicht gezeigt. Der Rahmen 12 besteht aus einem
kontinuierlichen Rahmenbestandteil, aber der Rahmen kann ebenso aus mehr als einem
Rahmenbestandteil in die Léngsrichtung des Rahmens bestehen. Metallrahmenbestandteile
kénnen zum Beispiel durch Laserschweilen verbunden sein. Vorteilhaft besteht der Rahmen
aus einem Verbundmaterial, wie beispielsweise Kohlefaser. Eine
Fulistoffkomponentenschicht macht es méglich, dass die Rillenschicht 14 aus einem
unterschiedlichen Material als der Rahmen 12 besteht. Im Fall, dass die Nuten 24 gemafn
dem Stand der Technik direkt an der Oberfliche des Rahmens 12 zum Erzeugen einer
Rillenschicht 14 ausgearbeitet werden, sind die Rillenschicht 14 und der Rahmen 12 aus
dem gleichen Material. Trotzdem sind sehr unterschiedliche Eigenschaften fir diese
erforderlich. Scheibenelemente, die zum Beispiel aus Kunststoff gefertigt sind, sind mit dem
Rahmen 12 zum Erzeugen der Rillenschicht 14 verbunden. Kdmme 26 sind in der

Rillenschicht zwischen den Nuten 24 vorgesehen.

In der Rillenwalze, die in Figur 2 gezeigt ist, besteht der Rahmen aus einem
Verbundmaterial, bevorzugt aus Kohlefaser. Die Dichte des Verbundmaterials, das fiir den
Rahmen gewéhit ist, sollte unterhalb 2100 kg/m? sein, bevorzugt unterhalb 1800 kg/m*. Unter
Verwendung eines korrekt ausgewdhliten Verbundmaterials, das bevorzugt aus Kohlefaser
besteht, kann eine Rillenwalze mit gewilinschten Eigenschaften hergestelit werden. Eine
zentrale Eigenschaft ist zum Beispiel eine Schwingung, die insbesondere bei
Maschinengeschwindigkeiten, die 2000 m/min (berschreiten, signifikant werden. Die
Wanddicke des Verbundrahmens betragt 5 bis 30 mm, bevorzugt 5 bis 25 mm. Im
Aligemeinen kénnen eine kleine Masse, eine hohere spezifische Frequenz und ein
geringeres Vibrationsniveau durch gute Dampfungseigenschaften als Vorteile der
Verbundkonstruktion betrachtet werden. Die Dichte des Verbundmaterials, das fur die
Rillenschicht ausgewdhlt ist, solite unterhalb 2000 kg/m® betragen, bevorzugt unter
1700 kg/m*. Durch ihre Leichtigkeit erméglicht die Verbundkonstruktion ebenso nicht
angetriebene Loésungen. Die Masse von nicht angetriebenen Rillenwalzen hat eine
Auswirkung auf den Maschinenbetrieb, da nicht angetriebene Walzen die Energie, die fur
eine Drehung erforderlich ist, von dem Sieb (Fabric) nehmen. Schwere nicht angetriebene
Walzen wirden den Sieb insbesondere wahrend einer Beschleunigung beanspruchen. Im
Aligemeinen kann ausgesagt werden, dass leichte Rillenwalzen gem&R der Erfindung ein
schnelleres Anpassen der Rillenwalzengeschwindigkeit an die Betriebsbedingung als zuvor
und mit geringeren Beanspruchungen erméglicht. Zusétzlich haben Verbundmaterialien eine
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gute Widerstandsféhigkeit unter den Bedingungen, die in der Bahnausbildungsmaschine
vorherrschen, wo die Temperatur 100 °C Uberschreiten kann und das Feuchtigkeitsniveau
merkiich hoch sein  kann. Ferner treten  Prozesschemikalien in der
Bahnausbildungsmaschine, wie beispielsweise Chloride und Laugen, auf, gegenilber denen
die Rillenwalze widerstandsfédhig sein muss. Die Erfindung erméglicht einen Verbundrahmen,
da die Kdmme zum Beispiel nicht durch Schweillen, wie im Stand der Technik befestigt sind.
Zusatzlich zu Kunststoffverbundstoffen sind Leichtmetalle durch ihre Leichtigkeit gute
Materialien. Der Walzendurchmesser betradgt 400 bis 1000 mm, typischerweise 600 bis
900 mm. In einer Umkehrwalzenanwendung kann er 1500 mm Uberschreiten. Die Breite der
Bahnausbildungsmaschine, d. h. die Walzenlénge, kann zum Beispiel 11 m betragen.

Figur 3a zeigt einen Teilabschnitt einer Rillenwaize 10 von der Seite der Rillenwalze 10
wéhrend der Herstellung der Rillenwalze gesehen. Die Rillenwalze 10 hat einen Rahmen 12
und eine Rillenschicht 14. Eine Fullstoffkomponentenschicht 20 ist zwischen dem Rahmen
12 und der Rillenschicht 14 beinhaltet. Unter Verwendung der Fulistoffkomponentenschicht
ist ein rechteckiges Band, das durch Extrusion produziert ist, an der Rillenwalze befestigt
worden, und Ungleichheiten zwischen dem eckigen Band und der Rillenwalze sind gefuilit

worden.

Figur 3b zeigt einen Teilabschnitt einer Rillenwalze 10 von der Seite der Rillenwalze 10,
wobei die Rillenwalze 10 vollstdndig hergestelit ist. Die Rillenschicht 14 der Rillenwalze 10
besteht aus einem offenen rechteckigen Band. In anderen Worten bestehen die Nuten 24
und die Kdmme 26 aus einem gedffneten eckigen Profil, das durch Extrusion ausgebildet ist.
Somit erlaubt die Fullstoffkomponentenschicht 20, die zwischen dem Rahmen 12 und der
Rillenschicht 14 beinhaltet ist, dass der Rahmen und die Rillenschicht aus unterschiedlichem

Material sind.

Figur 4 zeigt einen Teilabschnitt einer Rillenwalze gemaR der Erfindung von der Seite der
Rillenwalze 10, wobei die Rillenwalze volistindig hergestellt ist. Die Rillenwalze weist
Scheibenelemente auf. In anderen Worten besteht die Rillenschicht der Rillenwalze aus
Scheibenelementen. Bevorzugt weist jedes Scheibenelement 28 ein Bodenteil 30 und ein
Scheibenteil 32 auf. Wenn das Scheibenelement 28 ein Bodenteil 30 und ein Scheibenteil 32
aufweist, ist ein Befestigen des Scheibenelements 28 sehr einfach, da ein Befestigen des
Bodenteils 30 des Scheibenelements 28 an dem Rahmen 12 mit einer Fullstoffkornponente
auch das Scheibenteil 32 an dem Rahmen 12 befestigt. Gleichzeitig werden Rillen 24
zwischen den Kammen 26 erzeugt. Ein Befestigen eines derartigen Scheibenelements mit
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einer Fullstoffkomponente ist sehr vorteilhaft, da dann die Rillen wahrend der Herstellung
unter Verwendung einer separaten Stltzeinrichtung nicht gestutzt werden miissen, um eine
Breite zu korrigieren. Im Stand der Technik kénnen, wenn Scheibenelemente zum Beispiel
durch SchweilRen befestigt werden, sich verformen, in welchem Fall es schwierig ist, sie zu
befestigen. Im Stand der Technik verursachen Stitzscheibenelemente wéhrend der
Herstellung verglichen mit dem Verfahren gemaR der Erfindung zusitzliche Arbeit.

Figur 4 zeigt einen Teilabschnitt einer Rillewalze 10 gemaR der Erfindung von der Seite der
Rillenwalze 10, wobei die Rillenwalze 10 vollstandig hergestellt ist. Die Rillenschicht 14 der
Rillenwalze 10 besteht aus getrennt ausgebildeten Scheibenelementen 28. Getrennt
ausgebildete Scheibenelemente sind bevorzugt getrennt gegossene Scheibenelemente, die
durch getrenntes GielRen mit zum Beispiel Druckguss hergestelit werden und miteinander
verbunden werden, wenn sie vollsténdig hergestellt sind. Die Scheibenelemente 28 sind mit
einer Fillstoffkomponentenschicht 20, die durch GieRen hergestelit worden ist, mit dem
Rahmen 12 verbunden. Ein GieRen erlaubt, dass die Fullstoffkomponentenschicht mit einer
gewinschten Dicke gefertigt wird. Die Dicke der Fullstoffkomponentenschicht betrdgt 2 bis
8 mm, bevorzugt 3 bis 5 mm. Obwohl die durchschnittliche Dicke Gber 2 mm betréagt, kann
die Dicke an einigen Punkten auch geringer sein. In diesem Fall kann die
Fullstoffkomponentenschicht verwendet werden, um Ungenauigkeiten der Bestandteile, die
die Rillenschicht und den Rahmen ausbilden, signifikant auszugleichen. In anderen Worten
ermdglicht die Fullstoffkomponentenschicht ein Entfernen von Ungenauigkeiten, die bei der
Herstellung des Rahmens und der Rillenschicht erzeugt werden, wenn der Rahmen und die
Rillenschicht  miteinander verbunden werden. Genauer gesagt kann die
Fullstoffkomponentenschicht verwendet werden, um Gussfehler, die in den
Scheibenelementen auftreten, zu vergleichmagigen.

Figur 4 weist Angaben der Rillenwalzenmale auf. Die Héhe der Kammschicht 16 der
Rillenwaize, d. h. die Rillentiefe a, betrdgt 15 bis 112 mm, bevorzugt 20 bis 80 mm. Die
Breite b der Kdmme betrégt 1,5 bis 5 mm, bevorzugt 2 bis 3 mm. Die Nutbreite ¢ betragt 3
bis 8 mm, bevorzugt 4 bis 6 mm. Die Dicke i der Bodenschicht 18 betragt weniger als die
Hélfte der Hohe h der Rillenschicht 14, bevorzugt betrégt die Dicke i der Bodenschicht 18
weniger als 1/3 der Hohe h der Rillenschicht 14. Die Dicke i der Bodenschicht 18 betrégt 3
bis 15 mm, bevorzugt 4 bis 8 mm. Zum Beispiel sind, wenn die Dicke i der Bodenschicht 18
5 mm betréagt, die Malle d, e, f und g wie folgt. Der Abstand d zwischen der Keilkonstruktion
42 und dem Rillenboden 24 betrégt 0,5 bis 2 mm, bevorzugt ungefahr 1 mm. Der Abstand e
zwischen der Keilkonstruktion 42 und dem inneren Umfang 50 des Scheibenelements
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betragt 0,5 bis 2 mm, bevorzugt ungefdhr 1 mm. Die Dicke der Keilkonstruktion 42 betragt 2
bis 4 mm, bevorzugt ungefdhr 3 mm. Der Keil oder die Ausrichtstruktur kann auch eine
gleichmaRige Dicke haben, obwohl sie bevorzugt eine leicht keilartige Form hat. Der
Offnungsgrad der Rillenfliche betragt 30 bis 90 %, bevorzugt 45 bis 75 %. In anderen
Worten bedecken die Rillen 30 bis 90 % der Rillenoberfléache, bevorzugt 45 bis 75 %, und die
Kamme bedecken den Rest. Kunststoff und Verbundstoff, die als das Oberflichenmaterial
der Rillenwalze verwendet werden, sollten hart sein, so dass die Rillen und Kdmme in einer
gewiinschten Art in der Rillenwalze bearbeitet werden kénnen. Zuséatzlich soliten die Kimme
steif sein und sie durfen sich nicht, sogar wahrend eines Gebrauchs, biegen. Aus diesem
Grund sollte das Material der Rillenschicht hart sein; daher kann eine Rillenschicht mit tiefen

Rillen zum Beispiel nicht aus Gummi hergestellt sein.

Die Harte der Rillenschicht, d. h. der Scheibenelemente, betr&gt Shore A 80 bis 100,
bevorzugt 88 bis 98. Es ist somit méglich, Vinylester, Polyester und Epoxid zu verwenden.
Die vorstehend genannten Materialien kénnen auch mit verstérkten Fasern verwendet
werden; somit kénnen die Scheibenelemente aus zum Beispiel Vinylester/Glasfaserverbund

bestehen.

Die Rillenschicht 14 in der Rillenwalze gemaB der Erfindung, die in Figur 4 gezeigt ist, ist
bevorzugt aus einém Verbundmaterial, da ein Verbundmaterial die gewinschten
Eigenschaften fur die Rillenschicht genau erméglicht. Ein Verbundmaterial ist ein aligemeiner
Name fur Kombinationen aus zwei oder mehr Materialien, in denen die Materialien

zusammenwirken, aber nicht gelést werden oder sich vereinigen.

In der Rillenwalze 10 gemaR der Erfindung, die in Figur 4 gezeigt ist, weist ein getrennt
ausgebildetes Scheibenelement 28 ein Bodenteil und ein Scheibenteil 32 auf. Das Bodenteil
30 weist ferner eine axiale Keilkonstruktion 42 zum Ausrichten der Scheibenelemente 28
miteinander auf. Die Keilkonstruktion ist fir die Herstellung erforderlich, da sie ein
Zusammenbauen und Ausrichten der getrennt hergestellten Scheibenelemente relativ
zueinander erméglichen. Eine Ausrichtung findet auf einem einfachen Weg, aber immer noch
genau statt. Somit kénnen die Scheibenelemente aufeinander gestapelt werden, so dass ihre
Keilteile miteinander Ubereinstimmen. Lécher an der Mitte der Scheibenelemente stimmen
miteinander Uberein und die Scheibenelemente bilden eine lange Offnung aus, in der der

Rahmen platziert wird.
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Die Keilkonstruktion dichtet auch die Scheibenelemente aneinander, so dass das
Gussmaterial hochfliissig sein kann. Wenn die Scheibenelemente sich um den Rahmen
befinden, wird eine Filistoffkomponentenschicht zwischen dem Rahmen und den
Scheibenelementen ausgebildet. Die Fillstoffkomponentenschicht ist aus Kunststoffmaterial,
d. h. aus polymerischen Material, das bevorzugt Epoxid ist. Epoxid ist &uerst gut als das
Material der Fullstoffkomponentenschicht, d. h. als das Gussmaterial, da Epoxid flissig ist
und sogar kleine Lécher leicht fillt.

Figur 5a zeigt ein Scheibenelement 28 zum Ausbilden der Rillenschicht einer Rillenwalze,
die in einer Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums verwendet wird. Ein
derartiges Scheibenelement 28 ist ein getrennt ausgebildetes Scheibenelement 28. Das
getrennt ausgebildete Scheibenelement ist in die axiale Richtung kontinuierlich. Das getrennt
ausgebildete Scheibenelement besteht nicht aus Scheibenelementen, die miteinander
spiralartig verbunden sind. Vorteilhaft weist das getrennt ausgebildete Scheibenelement 28
ein Bodenteil 30 und ein Scheibenteil 32 auf. Das Bodenteil 30 weist ferner eine
Keilkonstruktion 42 zum Ausrichten der getrennt ausgebildeten Scheibenelemente 28

aneinander auf.

Wenn eine Rillenwalze hergestellt wird, die zum Erzeugen eines Vakuums in einer
Bahnausbildungsmaschine verwendet wird, wird die Rillenschicht an dem Rahmen mit einer
Fulistoffkomponentenschicht befestigt. Hinsichtlich des Walzenbetriebs und der
Kosteneffizienz muss das Scheibenelement derart hergestellt sein, dass der Kamm so
schmal wie méglich ist und die Rille so weit wie mdglich ist.

Figur 5b stellt getrennt ausgebildete Scheibenelemente dar, die miteinander verbunden sind.
Jedes getrennt ausgebildete Scheibenelement weist ein Bodenteil 30 und ein Scheibenteil
32 auf, so dass, wenn die Scheibenelemente 28 verbunden werden, die Rillenschicht 14 der
Rillenwaize direkt ausgebildet wird. Die Scheibenteile haben einen gewiinschten Abstand
voneinander in einer vollstdndig hergesteliten Rillenwalze, wenn der Abstand der

Scheibenelemente von den Bodenteilen bestimmt ist.

Das Bodenteil 30 des getrennt ausgebildeten Scheibenelements 28, das in Figur 5b gezeigt
ist, weist eine axiale Keilkonstruktion 42 zum Ausrichten der Scheibenelemente 28
aneinander auf. Die Keilkonstruktion dichtet ferner die Scheibenelemente aneinander, so
dass ein kontinuierliches Bodenteil 31 der Kammschicht fir die Scheibenelemente erzeugt
wird. Ein kontinuierliches Bodenteil erlaubt nicht, dass fllissiges Gussmaterial in einer
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signifikanten Weise hindurchgelangt. Wenn das Bodenteil der Kammschicht mittels einer
Keilkonstruktion kontinuierlich ausgebildet ist, wird ein Herstellen einfacher. Genauer gesagt
ist ein Spannen der Endflansche der Konstruktion in der Herstellung wéhrend eines Gielens

nicht erforderlich.

Wie vorstehend beschrieben ist, sind Scheibenelemente, die aus einem harten Material,
bevorzugt warmehartender Kunststoff, gefertigt sind, sehr maRbesténdig. Durch die gute
MaRbestandigkeit ist ein DruckgieBen nicht erforderlich. Umgekehrt ermdglicht eine
Keilkonstruktion eine Dichtigkeit des Bodenteils der Kammkonstruktion, die verhindert, dass
Gussmaterial durch das Bodenteil gelangt. Wenn eine ausreichende Dichtigkeit mit der
Keilkonstruktion erzielt ist, ist ein Spannen der Endflansche nicht erforderlich. Ein Herstellen
von Rillenwalzen, die aus Scheibenelementen gefertigt sind, die eine Keilkonstruktion haben,
ist vorteilhaft, da kein Bedarf besteht, die vorstehend erwéhnten Verfahren zu verwenden.

Der innere Umfang 50 des getrennt ausgebildeten Scheibenelements, das in Figur 5a
gezeigt ist, weist einen Ausrichtvorsprung 52 auf. Wenn die getrennt ausgebildeten
Scheibenelemente 28 verbunden sind, sind die Ausrichtvorspringe 52 an radial
unterschiedlichen Orten platziert (Figur 5b). Danach wird, wenn der Rahmen in der Mitte der
verbundenen Scheibenelemente platziert ist, der Rahmen automatisch in Bezug auf die
Scheibenelemente zentriert. Die Scheibenelemente kénnen auch an dem Rahmen platziert
sein. Die Scheibenelemente kénnen individuell an dem Rahmen platziert sein, aber
bevorzugt sind die Scheibenelemente an dem Rahmen als Gruppen platziert, die
miteinander verbunden worden sind. Ein Ausrichtvorsprung je Scheibenelement ist
ausreichend, aber es kann auch mehr als ein Ausrichtvorsprung vorhanden sein. Bevorzugt
hat jedes Scheibenelement eine gleiche Zahl von Ausrichtvorspriingen, die ein Gielen der
Scheibenelemente mit der gleichen Form erlauben. Der Ausrichtvorsprung ist zum Beispiel
eine Halbkugel, die einen Durchmesser von ungefdhr 5 mm hat. Die geschlitzte Oberflache
ermdéglicht ein Dricken des Rahmens in leicht verbundene Scheibenelemente oder ein
Zusammenbauen der Scheibenelemente um den Rahmen. Die Kontaktfliche zwischen der
Kugelfidiche und dem Rahmen ist klein, so dass die Fullstoffkomponentenschicht nicht
signifikant an der Position des Ausrichtbestandteils fehit. Der Ausrichtvorsprung kann auch
eine andere Form haben, wie beispielsweise eine rechteckige Form.

Getrennt ausgebildete Scheibenelemente koénnen auch verwendet werden, um eine
Spiralrille in der Rillenschicht auszubilden. In diesem Fall bedecken die Scheibenelemente
auch einen gleichférmigen Kreis von dem Rahmen, aber das Scheibenteil ist gedreht. Somit
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muss die radiale Anpassung der Scheibenteile relativ zueinander genau durchgefihrt
werden. In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel sind die Scheibenteile senkrecht zu der
Rahmenwelle, in welchem Fall sich um diesen Aspekt keine Sorgen gemacht werden muss.

Figur 6a zeigt einen Rillenwalzenrohling 11, dessen Rillenschicht aus getrennt ausgebildeten
Scheibenelementen 28 ausgebildet ist. Die Scheibenelemente weisen ein Bodenteil 30, ein
Scheibenteil 32 und ein Ausrichtteil 54 auf. Das Ausrichtteil stellt sicher, dass die
Scheibenelemente wiahrend eines GieRens absolut parallel sind. Ein Ausrichtteil an dem
auBeren Umfang erméglicht eine sehr hohe Genauigkeit.

Figur 6b zeigt eine Rillenwalze 10, die aus einem Rillenwalzenrohling 11 hergestellt ist, der
in Figur 6a gezeigt ist. Ausrichtteile 54, d. h. eine Ausrichtteilschicht, sind aus der Oberfliche
des Rillenwalzenrohlings 11 herausgearbeitet worden. Die Ausrichtteilschicht kann sehr
dann sein. Wenn das Ausrichtteil entfernt wird, ist der Materialverlust sehr moderat. Ein
Nachbearbeiten als ein getrennter Schritt verursacht jedoch einen zuséatzlichen Arbeitsschritt,
aber verglichen mit einem Frasen, ist der Materialverlust sehr reduziert. Die Kammschicht,
die durch getrennt gegossene Scheibenelemente ausgebildet ist, kann danach bearbeitet

werden.

Bevorzugt besteht ein getrennt ausgebildetes Scheibenelement aus einem Scheibenteil und
einem Rillenteil. Wenn das Scheibenteil keine anderen Gebilde aufweist, wird die
Rillenschicht direkt ausgebildet und erfordert keine nachfolgende Bearbeitung.

Die Scheibenelemente kénnen insbesondere gut mit Druckverfahren hergestelit werden.
Scheibenelemente, die aus einem faserverstirkten Material hergestelit sind, kénnen zum
Beispiel durch Spritzpressen (Transferpressen) oder Formpressen (Spritzprigen) hergestelit
werden. Bei einem Spritzpressen wird das Rohmaterial erwarmt und in einen separaten
Zylinder dosiert, von dem es zu einem Formhohiraum gedrickt wird. Bei einem Formpressen
wird umgekehrt das Rohmaterial zu einer getffneten Form dosiert und die Form wird
geschlossen, wodurch das Stiick die Gestalt des Formhohlraums mit den Druckkraften
annimmt, die zwischen 5 und 25 MPa rangieren. Wahrend einem Pressen ist das
Rohmaterial in einem flissigen Zustand, der ein homogenes Ganzes darstelit. Somit werden
zum Beispiel keine Luftblasen in den Scheibenelementen erzeugt.

Bei einem Heilformen (Warmpressen) werden eine Verstdrkung und ein Harz zu der
endguitigen Gestalt in einer erwarmten Form unter Verwendung einer Hydraulikpresse
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geformt. Bevorzugt wird das Scheibenelement durch Heilformen aus SMC- oder BMC-Stoff
hergestelit. Dann werden ein reduzierter Bedarf fur nachfolgendes Endbearbeiten, eine hohe
Festigkeit und ein geringes Kriechen des Scheibenelements, verglichen mit anderén
Kunststoffprodukten ebenso wie eine gute mechanische Widerstandsfahigkeit und
Warmebestandigkeit erzielt. Zuséatzlich zu dem vorstehend Aufgefilhrten, ist eine zentrale
wichtige Eigenschaft von geformten Gegenstianden eine MaRbestandigkeit, da die
Formschrumpfung wahrend eines Hartens nur 0,05 bis 0,3 % betragt. Zusétzlich kénnen eine
Gestaltung, die eine Ausrichtung vorsieht, und Dichteigenschaften mit der angewandten

Technik erzeugt werden.

Figur 7 zeigt die Verwendung einer Rillenwalze 10 gema&R der Erfindung in einem
Pralltrocknerabschnitt 40. Die Rillenwalze 10 erzeugt ein Vakuum in Verbindung mit einer
Bahn 36, die durch einen Sieb 34 tber einen Teil der Strecke der Rillenwalze gestitzt ist, die
durch den Sieb 34 und die Bahn 36 bedeckt ist. Eine Vakuumgenerierung in Verbindung mit
einer Rillenwalze 10 gem&R der Erfindung ist mit einer Strémungssteuereinrichtung 38
verstarkt. In diesem Ausfihrungsbeispiel kann auch die Umkehrwalze 44, deren
Durchmesser wie vorstehend beschrieben sogar mehr als 1500 mm betragen kann, eine
Rillenwalze sein. Die Umkehrwalze 44 wird angetrieben, da ihre merkliche groRe GréRe die
Masse einer Rillenwalze, die als eine Umkehrwalze verwendet wird, auf ein Niveau erhéht,
bei dem eine Anwendung einer nicht angetriebenen Rillenwalze merklich mehr Energie von

dem Sieb far ihre Drehung erfordern wiirde.

Innsbruck, am 5. November 2009
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Patentanspriche:
1. Rillenwalze zur Verwendung in einer Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines

Vakuums, wobei die Rillenwalze (10) einen Rahmen (12) und eine Rillenschicht (14) hat,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Fiillstoffkomponentenschicht (20) zwischen dem
Rahmen (12) und der Rillenschicht (14) eingefigt ist und die Rillenschicht (14) getrennt
ausgebildete Scheibenelemente (28), die ein Bodenteil (30) und ein Scheibenteil (32) haben,

aufweist.

2. Rillenwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bodenteil (30) eine
axiale Keilkonstruktion (42) zum Ausrichten der Scheibenelemente (28) aneinander aufweist.

3. Rillenwalze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Rillenschicht

(14) aus einem Verbundmaterial besteht.

4. Rillenwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

Rahmen (12) aus einem Verbundmaterial besteht.

5. Rillenwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Rahmen (12) aus Kohlefaser besteht.

6. Scheibenelement zum Ausbilden einer Rillenschicht einer Rillenwalze, die in einer
Bahnausbildungsmaschine zum Erzeugen eines Vakuums verwendet wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Scheibenelement (28) ein getrennt ausgebildetes
Scheibenelement (28) ist, das ein Bodenteil (30) und ein Scheibenteil (32) aufweist.

7. Scheibenelement nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Bodenteil
(30) eine Konstruktion mit axialen Keilen (42) zum Ausrichten der Scheibenelemente (28)

aneinander aufweist.

8. Scheibenelement nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Scheibenelement (28) einen inneren Umfang (50) hat, der einen Ausrichtvorsprung (52)

aufweist.
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9. Scheibenelement nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das

Scheibenelement (28) ein Verbundstoff ist.

10.  Verfahren zum Herstellen einer Rillenwalze zur Verwendung in einer
Bahnausbildungsmaschine zur Erzeugung eines Vakuums, wobei die Rillenwalze (10) einen
Rahmen (12) und eine Rillenschicht (14) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rillenschicht (14) an dem Rahmen (12) mit einér Fallstoffkomponentenschicht (20) befestigt
wird und die Rillenschicht (14) aus getrennt ausgebildeten Scheibenelementen (28), die ein
Bodenteil (30) und ein Scheibenteil (32) haben, ausgebildet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass getrennt ausgebildete
Scheibenelemente aneinander mit einer Konstruktion mit axialen Keilen (42), die in einem
Bodenteil (30) beinhaltet ist, ausgerichtet werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Fulistoffkomponentenschicht (20) zwischen dem Rahmen (12) und der Rillenschicht (14) mit
der Rillenwalze (10) in der vertikalen Position und der Rillenschicht (14) im Wesentlichen in

Bezug auf den Rahmen (12) zentriert gegossen wird.

13.  Scheibenelement nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Rillenschicht
(14) in Bezug auf den Rahmen (12) unter Verwendung eines Ausrichtvorsprungs (52), der an
dem inneren Umfang (50) jedes Scheibenelements (28) beinhaltet ist, zentriert wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fullstoffkomponente (20) durch Erwarmen gehértet wird.

innsbruck, am 5. November 2009
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