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(54) Walze und Verfahren zu deren Herstellung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Walze für eine Machine zur Herstellung und/
oder Veredlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn, bei dem ein profiliertes Band
(1) spiralförmig um einen mantelförmigen Walzenkern

(3) gewickelt wird.
Dabei soll die Haltbarkeit der Bandwicklung dadurch

verbessert werden, dass beim Aufwickeln des Bandes
(1) dessen Eigenspannung so hoch eingestellt oder ge-
regelt wird, dass die Elastizitätsgrenze der Mantelober-
fläche des Walzenkerns (3) überschritten wird.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Walze für eine Machine zur Herstellung und/
oder Veredlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn, bei dem ein profiliertes Band
spiralförmig um einen mantelförmigen Walzenkern ge-
wickelt wird.
�[0002] Die Erfindung betrifft auch eine, insbesondere
nach diesem Verfahren hergestellte Walze für eine Ma-
chine zur Herstellung und/�oder Veredlung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn, mit
einem mantelförmigen Walzenkern und einem spiralför-
mig um den Walzenkern gewickelten, profilierten Band.
�[0003] Ein Verfahren, eine Vorrichtung sowie eine
Walze der genannten Art sind aus der DE 25 45 146 A1
bekannt. Das profilierte Band dient hier dazu, auf kosten-
günstige Weise eine gerillte Oberfläche bei einer Walze
für eine Papiermaschine zu schaffen. Hierfür weist das
dort verwendete Band an einer außen liegenden Kante
einen Einschnitt auf, wodurch sich im Belag eine schrau-
benförmig verlaufende Rille ergibt. Zudem weist das
Band an einer Vertikalseite einen Vorsprung und an der
anderen Vertikalseite eine entsprechende Nut auf. Be-
nachbarte Windungen des Bandes greifen dadurch in-
einander.
�[0004] Bei derartigen Walzen mit gewickeltem Wal-
zenbezug kann sich der Walzenbezug unter Belastung
vom Walzenkern ablösen. Auch Relativverschiebungen
zwischen den Bandwicklungen können zu Beschädigun-
gen des Walzenbezugs führen.
�[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher die Sta-
bilität und damit auch die Haltbarkeit der gewickelten
Walzenbezüge zu verbessern.
�[0006] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass beim Aufwickeln des Bandes dessen Eigen-
spannung so hoch eingestellt oder geregelt wird, dass
die Elastizitätsgrenze der Manteloberfläche des Walzen-
kerns überschritten wird.
�[0007] Unter Einspannung sei hier zu verstehen, dass
das vorzugsweise profilierte Band durch das Aufbringen
von Zugkraft durch Verzögern des Bandes vorgespannt
wird und so eine innere Vorspannkraft aufgebaut wird.
�[0008] Durch die Wahl einer entsprechend hohen Ei-
genspannung des Bandes kann insbesondere auch eine
Bewegung der Bandwindungen relativ zueinander sowie
eine Bewegung der Windungen relativ zum Walzenkern
gehemmt werden.
�[0009] Durch das Überschreiten der Elastizitätsgrenze
wird sich das Band teilweise in den Walzenkern einbet-
ten, was zu einer Fixierung der Bandwindungen führt.
�[0010] Da an der Berührungsfläche zwischen Band
und Walzenkern die Elastizitätsgrenze des Walzenkerns
überschritten ist, verformt sich die Manteloberfläche pla-
stisch zu einer bleibenden Rille, welche einen Teil des
Bandes aufnimmt und so stabilisiert.
�[0011] Dies setzt natürlich voraus, das elastische Fe-
stigkeitsverhalten des Bandes höher als das des Wal-

zenkerns bzw. seines Bezugs ist.
�[0012] Die Zugspannung kann bis zur Fließgrenze des
Bandes reichen.
�[0013] In Abhängigkeit vom Material des Walzenkerns
bzw. seines Bezugs sollte die Eigenspannung des Ban-
des auf Werte von mehr als 600 Mpa eingestellt werden.
�[0014] Hinsichtlich einer verbesserten Stabilität ist es
auch von Vorteil, wenn im Bereich der Walzenenden eine
höhere oder niedrigere Eigenspannung des Bandes ein-
gestellt wird als im Bereich der Walzenmitte. Durch ge-
eignetes Einstellen der Eigenspannung kann insbeson-
dere einem Aufklaffen der einzelnen Windungen des
Bandes entgegengewirkt werden. Dadurch gelangt auch
weniger Feuchtigkeit in den Bereich zwischen dem Band
und dem Walzenkern, so dass die Korrosionsgefahr ent-
sprechend verringert oder ausgeschlossen ist.
�[0015] Die Eigenspannung des Bandes kann insbe-
sondere durch entsprechendes Beschleunigen oder Ver-
zögern des Bandes beim Aufwickeln eingestellt werden.
Dabei erhöht sich die Eigenspannung des Bandes durch
Verzögern, während sie durch Beschleunigen verringert
wird.
�[0016] Wird das Band durch Drehen des Walzenkerns
aufgewickelt, so wird das Beschleunigen oder Verzögern
des Bandes bevorzugt durch zusätzlich auf das Band
einwirkende Antriebs- und Bremsmittel bewirkt.
�[0017] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgemäßen Verfahrens werden zum Beschleu-
nigen oder Verzögern des Bandes zwei einander gegen-
überliegende, angetriebene Beschleunigungs-/�Verzö-
gerungsstrecken eingesetzt. Das Band wird zwischen
diesen hindurchgeführt. Bevorzugt sind zwei solche Wal-
zenpaare vorgesehen.
�[0018] Das Beschleunigen oder Verzögern des Ban-
des kann vorteilhafterweise durch Beschleunigen bzw.
Verzögern mindestens eines Walzenpaares erfolgen,
durch welches das Band unter Reibung hindurchgeführt
wird.
�[0019] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn das
Beschleunigen oder Verzögern des Bandes durch Be-
schleunigen bzw. Verzögern des Wickels erfolgt, von
dem das Band abgezogen wird. Dabei wird dieser Wickel
vorzugsweise mittels eines geregelten Motors entspre-
chend beschleunigt oder verzögert, um das Band mit ei-
ner insbesondere konstanten, geregelten Zugspannung
zu beaufschlagen.
�[0020] Eine spezielle Möglichkeit der Einstellung bzw.
Regelung der Eigenspannung besteht also darin, zusätz-
lich zum Antrieb des Walzenkerns auch den Wickel an-
treibbar und/�oder abbremsbar auszugestalten, von dem
das Profilband abgewickelt wird. Beispielsweise durch
entsprechende Einstellungen der Drehzahlen bzw. Dreh-
momente des Walzenkerns einerseits und des Wickels
andererseits kann die gewünschte Eigenspannung des
Profilbandes eingestellt werden.
�[0021] Eine andere Möglichkeit besteht, wie bereits er-
wähnt, darin, vor dem Auflaufen des Bandes auf den Wal-
zenkern mindestens ein Walzenpaar vorzusehen, durch
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das das vorzugsweise profilierte Band unter Reibung hin-
durchgeführt ist. Durch entsprechendes Beschleunigen
oder Abbremsen des Walzenpaars kann wiederum die
Eigenspannung des Profilbandes in gewünschter Weise
eingestellt werden.
�[0022] Gemäß einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird die Ei-
genspannung des Bandes während des Aufwickelns ge-
messen und der festgestellte Wert für eine Regelung der
Eigenspannung verwendet. Hierdurch wird sicherge-
stellt, dass die gewünschte Eigenspannung in der ferti-
gen Walze mit hoher Genauigkeit erreicht wird.
�[0023] Zur Messung der Bandspannung können Mes-
seinrichtungen eingesetzt werden, die während des Wik-
kelvorgangs die Zugkräfte im Band messen.
�[0024] Eine möglichst genaue Einstellung der Band-
bzw. Eigenspannung ist insbesondere durch den Einsatz
eines so genannten Spannungssensors möglich.
�[0025] Zweckmäßigerweise wird das Band beim Auf-
wickeln an wenigstens einer Stelle radial auf den Wal-
zenkern gepresst. Dabei kann beispielsweise so vorge-
gangen werden, wie dies in der DE 25 45 146 A1 be-
schrieben ist.
�[0026] Für das Band hat sich Stahl, insbesondere
Edelstahl, als geeignetes Material herausgestellt. Dies
ist selbst bereits weitgehend korrosionsfest und genügt
in vorteilhafter Weise den weiteren Anforderungen an
einen Walzenbezug der genannten Art.
�[0027] Insbesondere dann, wenn das Band als Stahl-
band ausgeführt ist und der Walzenkern oder sein Bezug
aus Gusseisen oder Baustahl besteht, sollte die Eigen-
spannung des Bandes im Interesse einer optimalen Ein-
bettung des Bandes in den Walzenkern auf Werte von
über 600 MPa eingestellt werden.
�[0028] Eine zusätzliche Maßnahme zur Verringerung
der Korrosion besteht darin, dass das Band vor dem Auf-
wickeln mit einer korrosionshemmenden und/ �oder rei-
bungserhöhenden Schicht versehen wird. Bevorzugt
wird hierbei das Band während des Wickelvorgangs vor
dem Auflaufen auf den Walzenkern durch eine Vorrich-
tungsstrecke geführt, die das Band mit der Schicht ver-
sieht.
�[0029] Durch das Versehen des Bandes mit einer ent-
sprechenden Schicht vor dem Aufwickeln kann die Kor-
rosion zwischen dem Walzenkern und dem Walzenbe-
zug verhindert oder zumindest verringert werden. Zudem
kann eine solche Schicht den Reibungskoeffizienten der
Oberfläche des Bandes erhöhen, wodurch wieder Bewe-
gungen zwischen den einzelnen Bandwindungen und
Bewegungen dieser Bandwindungen relativ zum Wal-
zenkern im Betrieb zumindest verringert werden. Beides
führt vorteilhafterweise zu einer deutlichen Erhöhung der
Haltbarkeit der Walze.
�[0030] Dabei wird das Band vorteilhafterweise mit ei-
ner solchen Schicht versehen, dass sich wieder ein ge-
genüber einer unbeschichteten glatten Bandoberfläche
um den Faktor 3 bis 4 erhöhter Reibungskoeffizient ein-
stellt.

�[0031] Als Beschichtung hat sich insbesondere eine
Chrom- �Nickel- �Legierung als vorteilhaft herausgestellt.
Gute Ergebnisse werden auch mit einer Wolframschicht,
einer Wolframcarbidschicht, einer Zinkschicht, einer
Zinnschicht, einer Lackschicht oder einer Schicht aus ei-
ner Schutzfarbe, wie beispielsweise Mennige, erzielt.
Grundsätzlich können auch andere geeignete Materiali-
en oder ein Tauchbad aus Dichtungsmasse oder aus-
härtbarem Kunststoff verwendet werden.
�[0032] Hinsichtlich der insbesondere nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellten Walze ist we-
sentlich, dass das Band teilweise in den Walzenkern ein-
gebettet ist.
�[0033] Die Einbettung des Bandes stabilisiert dessen
Lage und verhindert so wirkungsvoll ein Abheben des
Bandes vom Walzenkern oder Relativverschiebungen
der Bandwickel. Im Ergebnis verbessert sich die Haltbar-
keit des Walze auch bei großen Belastungen erheblich.
�[0034] Vorteile hinsichtlich Stabilität und Herstellung
ergeben sich, wenn der Walzenkern oder dessen Bezug
aus Gusseisen oder Baustahl und das Band aus Stahl,
insbesondere Edelstahl bestehen.
�[0035] Dabei hat es sich für eine Fixierung des Bandes
als optimal herausgestellt, wenn das Band um 0 bis 0,5
mm in den Walzenkern gedrückt ist.
�[0036] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:�

Figur 1: eine schematische, teilweise geschnittene
Ansicht einer erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zur Herstellung einer erfindungsgemä-
ßen Walze und

Figur 2: eine schematische Querschnittsdarstellung
eines Teils des durch das aufgewickelte Pro-
filband 1 gebildeten Walzenbelags.

�[0037] Die in Figur 1 gezeigte Herstellungsmaschine
umfasst einen Ständer 7 zum drehbaren Lagern eines
Stahlprofilwickels 2. Von dem Bandwickel 2 wird ein
Stahlprofilband 1 zu einem Walzenkern 3 geführt, der
ebenfalls auf einem Ständer 8 drehbar gelagert ist und
aus Stahl besteht.
�[0038] Das Stahlprofilband 1 wird an einem Ende des
Walzenkerns 3 umfangsseitig befestigt, beispielsweise
angeschweißt. Durch Drehen des Walzenkerns 3 um sei-
ne Längsachse 9 und axiales Bewegen des Bandes 1
vom Ende weg wird das Stahlprofilband 1 vom Wickel 2
abgezogen und auf den Walzenkern 3 spiralförmig auf-
gewickelt. Dabei wird das Stahlprofilband 1 durch meh-
rere über den Umfang des Walzenkerns verteilt ange-
ordnete Anpressrollen 10 radial auf den Walzenkern 3
gepresst, um die einzelnen Windungen des Stahlprofil-
bandes 1 fest aneinander anzulegen. Die Anpressrollen
10 sind dabei in einer Halterung gelagert, die durch hier
nicht dargestellte Mittel in Axialrichtung des Walzenkerns
3 verschiebbar ist.
�[0039] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, ist das
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Profilband 1 derart profiliert, dass es auf seiner einen
Vertikalseite einen Vorsprung 11 und auf seiner anderen
Vertikalseite eine entsprechende Nut 12 aufweist. Auf-
einanderfolgende Windungen des Profilbandes 1 greifen
dadurch formschlüssig ineinander. Zudem ist das Profil-
band 1 an seiner Außenkante 13 mit einem Einschnitt 14
versehen, der im fertigen Walzenbezug eine schrauben-
förmig verlaufende Rille bildet.
�[0040] Zwischen dem Stahlprofilwickel 2 und dem
Walzenkern 3 ist eine Einrichtung 6 zum Aufbringen einer
Oberflächenstruktur auf das Profilband 1 und eine hier
nicht dargestellte Einrichtung zur Beschichtung des Pro-
filbandes 1 mit einer korrosionshemmenden und/�oder
reibungserhöhenden Schicht angeordnet. Durch die Ein-
richtung 6 zum Aufbringen einer Oberflächenstruktur
kann das Profilband 1 bspw. mit einer durch bspw. Schlei-
fen oder Strahlen, wie bspw. Sandstrahlen, aufgerauten
Oberfläche zur Ausbildung der Oberflächenstruktur ver-
sehen werden. Beim dargestellten Ausführungsbeispiel
handelt es sich im Fall der Einrichtung 6 zur Aufbringung
einer Oberflächenstruktur um ein Rändelrad 16 mit Hilfe
dessen auf die Oberfläche des Profilbandes 1 eine Ober-
flächenstruktur aufgerändelt und oder aufgeriffelt wird.
Bei der Beschichtungseinrichtung kann es sich bspw. um
eine Sprühvorrichtung handeln, mit der das Profilband 1
mit geeignetem Material, beispielsweise einer Chrom-
Nickel- �Legierung, Wolframcarbid, Zink, Zinn, Lack oder
einer Schutzfarbe wie Mennige besprüht werden kann.
Alternativ zu der Sprühvorrichtung kann auch ein Tauch-
bad vorgesehen sein, insbesondere ein galvanisches
Bad, ein Bad aus einer Dichtungsmasse oder aus aus-
härtbarem Kunststoff, durch das Profilband 1 vor dem
Aufwickeln auf den Walzenkern 3 hindurchgeführt wird.
�[0041] Es können insbesondere auch Mittel zum Auf-
bringen einer die Oberflächenstruktur bildenden Schicht
auf das Strukturband 1 oder neben den Mitteln zum Be-
schichten des Strukturbandes 1 zusätzlich Mittel zum
Einbringen einer Oberflächenstruktur in die erhaltene
Schicht vorgesehen sein.
�[0042] Die betreffende Einrichtung 6 zum Aufbringen
der Oberflächenstruktur kann insbesondere auch Mittel
zum Aufbringen einer die Oberflächenstruktur bildenden
Folienschicht auf das Strukturband 1 umfassen.
�[0043] Mittels der genannten Einrichtung 6 zum Auf-
bringen der Oberflächenstruktur auf das Profilband 1
kann das vorzugsweise aus Edelstahl bestehende Pro-
filband 1 auf den beiden Seiten, an denen sich die axial
aufeinanderfolgenden spiralförmigen Bandwindungen
berühren, und/�oder auf seiner den Walzenkern 3 berüh-
renden Seite mit einer Oberflächenstruktur versehen
werden. Mittels der betreffenden Einrichtung wird das
Profilband 1 während des Wickelvorgangs vor dem Auf-
laufen auf den Walzenkern 3 mit der Oberflächenstruktur
versehen. Die betreffende Einrichtung kann insbesonde-
re eine Vorrichtungsstrecke umfassen, durch die das
Profilband 1 geführt wird und die das Profilband 1 mit der
Oberflächenstruktur versieht.
�[0044] Die mittels der betreffenden Einrichtung aufge-

brachte Oberflächenstruktur kann insbesondere so ge-
wählt sein, dass sich gegenüber einer nicht strukturierten
glatten Bandoberfläche eine Erhöhung des Reibungsko-
effizienten um den Faktor 3 bis 4 ergibt.
�[0045] Alternativ oder zusätzlich kann auch mit einer
auf das Profilband 1 aufgebrachten korrosionshemmen-
den und/ �oder reibungserhöhenden Schicht der Rei-
bungskoeffizient gegenüber einer unbeschichteten glat-
ten Bandoberfläche beispielsweise um den Faktor 3 bis
4 erhöht werden. So wird mit der Ummantelung des Pro-
filbandes 1 beispielsweise eine Erhöhung des Reibungs-
koeffizienten P von einem Wert im Bereich von 0,16 bis
0,19 auf einem Wert von etwa 0,53 bis etwa 0,7 erreicht
werden.
�[0046] Mit der Beschichtung wird die Oberflächenrau-
higkeit von einem Wert von beispielsweise etwa 0,4 Pm
auf einen Wert von beispielsweise etwa 0,8 Pm erhöht.
�[0047] Mit der Vergrößerung der Oberflächenrauhig-
keit durch die Oberflächenstruktur bzw. die korrosions-
hemmende und/�oder reibungserhöhende Schicht wer-
den Bewegungen der Bandwindungen relativ zueinander
sowie des Profilbandes 1 relativ zum Walzenkern 3 ver-
hindert oder zumindest reduziert.
�[0048] Der Stahlprofilwickel 2 kann außerdem um sei-
ne Drehachse beschleunigt oder verzögert werden. Hier-
durch kann im Profilband 1 eine Eigenspannung einge-
stellt werden, indem beim Abziehen des Profilbandes 1
vom Wickel 2 durch den rotierenden Walzenkern 3 der
Wickel 2 beschleunigt oder verzögert wird. Dabei kann
die Eigenspannung an den beiden Enden des Walzen-
kerns 3 höher oder niedriger eingestellt werden als in der
Mitte des Walzenkerns 3. Zudem wird die Eigenspan-
nung bevorzugt so eingestellt, dass sich in der fertigen
Walze möglichst keine Relativbewegung zwischen Wal-
zenkern 3 und aufgewickeltem Profilband 1 ergibt.
�[0049] Des Weiteren sind zur Regelung der Eigen-
spannung des Profilbandes 1 Messrollen 15 vorgesehen,
die direkt oder indirekt die Eigenspannung des Profilban-
des messen und die Messwerte an eine nicht dargestellte
Regelungseinrichtung übergeben.
�[0050] Außerdem ist gemäß Figur 1 eine Antriebs- und
Bremseinrichtung 4 zwischen dem Stahlprofilwickel 2
und dem Walzenkern 3 angeordnet. Die Antriebs- und
Bremseinrichtung 4 umfasst zwei Walzenpaare 5, zwi-
schen denen das Profilband 1 unter Reibung hindurch-
geführt ist. Durch Abbremsen oder Beschleunigen der
Walzenpaare 5 kann die Eigenspannung oder innere
Spannung des Profilbandes 1 in gewünschter Weise ein-
gestellt werden, was über eine Messrolle 15 und geeig-
nete Regelungsmittel einer Regelung der Eigen- bzw.
Innenspannung ermöglicht.
�[0051] Die Eigenspannung des Bandes 1 wird dabei
auf Werte von über 600 MPa eingestellt. Eine derart hohe
Spannung übersteigt die Elastizitätsgrenze des Walzen-
kerns 3 an der Manteloberfläche, so dass das Band 1 in
die Manteloberfläche eindringt und dort ein plastische
Verformung hervorruft. Dies führt zur Bildung von Rillen
in der Manteloberfläche, die einen Teil des Profilbandes
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1 umschließen und so durch den Formschluss zwischen
Band 1 und Walzenkern 3 die Lage der Bandwindungen
stabilisieren.
�[0052] Das radiale Anpressen des Bandes 1 über die
Anpressrollen 10 kann das Eindringen des Profilbandes
1 in den Walzenkern 3 noch in erheblichem Umfang un-
terstützen.
�[0053] Vor der Antriebs- und Bremseinrichtung 4 be-
findet sich noch eine Richtvorrichtung 17, welche das
Profilband 1 während des Durchlaufens gerade Ausrich-
ten soll.
�[0054] Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung bzw.
der erfindungsgemäßen Walze ergeben sich außerdem
eine verringerte Korrosionsgefahr sowie verringerte Re-
lativbewegung zwischen den einzelnen Windungen des
Profilbandes 1 bzw. zwischen dem Profilband 1 und dem
Walzenkern 3. Die Haltbarkeit der erfindungsgemäßen
Walze ist dadurch gegenüber bekannten Walzen erhöht.

Bezugszeichenliste

�[0055]

1 Stahlprofilband
2 Bandwickel
3 Walzenkern
4 Antriebs- und Bremseinrichtung
5 Walzenpaar
6 Einrichtung
7,8 Ständer
9 Längsachse
10 Anpressrollen
11 Vorsprung
12 Nut
13 Außenkante
14 Einschnitt
15 Messrollen
16 Rändelrad
17 Richtvorrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Walze für eine Ma-
chine zur Herstellung und/�oder Veredlung einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn, bei dem ein profiliertes Band (1) spiralför-
mig um einen mantelförmigen Walzenkern (3) ge-
wickelt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Aufwickeln des Bandes (1) dessen Eigenspan-
nung so hoch eingestellt oder geregelt wird, dass die
Elastizitätsgrenze der Manteloberfläche des Wal-
zenkerns (3) überschritten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Eigenspannung des Bandes (1) auf Werte von
mehr als 600 MPa eingestellt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich der Walzenenden eine höhere oder nied-
rigere Eigenspannung des Bandes (1) eingestellt
wird als im Bereich der Walzenmitte.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Eigenspannung durch Beschleunigen oder Ver-
zögern des Bandes (1) beim Aufwickeln eingestellt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das Band (1) durch Drehen des Walzenkerns (3) auf-
gewickelt wird und dass das Beschleunigen oder
Verzögern des Bandes (1) durch zusätzlich auf das
Band (1) einwirkende Antriebs- und Bremsmittel be-
wirkt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
zum Beschleunigen oder Verzögern des Bandes (1)
zwei einander gegenüberliegende, angetriebene
Beschleunigungs-/�Verzögerungsstrecken (4) einge-
setzt werden und das Band (1) zwischen diesen hin-
durchgeführt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beschleunigen
oder Verzögern des Bandes (1) durch Beschleuni-
gen bzw. Verzögern mindestens eines Walzenpaa-
res (5) erfolgt, durch welches das Band (1) unter
Reibung hindurchgeführt wird.

8. Verfahren nach einem der 4 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Beschleunigen oder Verzögern des Bandes (1)
durch Beschleunigen bzw. Verzögern eines Wickels
(2) erfolgt, von dem das Band (1) abgezogen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
der Wickel (2), von dem das Band (1) abgezogen
wird, mittels eines geregelten Motors entsprechend
beschleunigt oder verzögert wird, um das Band (1)
mit einer insbesondere konstanten, geregelten
Zugspannung zu beaufschlagen.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Eigenspannung des Bandes (1) während des
Aufwickelns gemessen und der festgestellte Wert für
eine Regelung der Eigenspannung verwendet wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das Band (1) beim Aufwickeln an wenigstens einer
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Stelle radial auf den Walzenkern (3) gepresst wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
als Band (1) ein Stahlband, insbesondere Edelstahl-
band, verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das Band (1) vor dem Aufwickeln mit einer korrosi-
onshemmenden und/�oder reibungserhöhenden
Schicht versehen wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Band während des Wickelvorgangs vor dem
Auflaufen auf den Walzenkern (3) durch eine Vor-
richtungsstrecke (6) geführt wird, die das Band (1)
mit der Schicht versieht.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Band (1) mit einer solchen Schicht versehen
wird, dass sich ein gegenüber einer unbeschichteten
glatten Bandoberfläche um den Faktor 3 bis 4 er-
höhter Reibungskoeffizient einstellt.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass
eine Chrom-�Nickel-�Legierung, Wolframcarbid, Zink,
Zinn, Lack und/ �oder eine Schutzfarbe wie Mennige
für die korrosionshemmende Schicht verwendet
wird.

17. Walze für eine Machine zur Herstellung und/�oder
Veredlung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn, mit einem mantelförmigen
Walzenkern (3) und einem spiralförmig um den Wal-
zenkern (3) gewickelten, profilierten Band (1), ins-
besondere hergestellt gemäß einem Verfahren nach
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Band (1) teilweise in
den Walzenkern (3) eingebettet ist.

18. Walze nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass
der Walzenkern (3) oder dessen Bezug aus Gussei-
sen oder Stahl besteht.

19. Walze nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Band (1) aus Stahl, insbesondere Edelstahl be-
steht.

20. Walze nach einem der Ansprüche 17 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (1) um 0
bis 0,5 mm in den Walzenkern (3) gedrückt ist.
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