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(54) Bezeichnung: Presswalze für eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57) Zusammenfassung: Presswalze, welche einen um ei-
nen stehenden Tragkörper (6) umlaufenden, flexiblen Man-
tel (3) und mehrere hydraulische Anpresselemente (4), wel-
che sich auf dem Tragkörper (6) abstützen und einen Press-
schuh (5) an den Mantel (3) andrücken, aufweist, wobei der
Mantel (3) an seinen Enden durch zwei Seitenscheiben ge-
führt wird, welche jeweils einen ersten Teil, der in Rotations-
richtung feststehend bezüglich des Tragkörpers (6) ist, und
jeweils einen zweiten Teil, an dem der Mantel (3) befestigt
ist und der über ein Lager mit Innenring und Außenring dreh-
bar auf dem ersten Teil gelagert ist, aufweisen, und wobei
jeweils der Innenring der beiden Lager am ersten Teil und/
oder jeweils der Außenring der beiden Lager am zweiten Teil
durch mehrere Schrauben befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presswalze, wel-
che einen um einen stehenden Tragkörper umlaufen-
den, flexiblen Mantel und mehrere hydraulische An-
presselemente, welche sich auf dem Tragkörper ab-
stützen und einen Pressschuh oder ein Zwischen-
stück an den Mantel andrücken, aufweist, wobei der
Mantel an seinen Enden durch zwei Seitenscheiben
geführt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Pressvorrich-
tung mit einer solchen Presswalze und einer Gegen-
walze, wobei der Mantel der Presswalze an eine Ge-
genwalze angedrückt wird und mit ihr einen Press-
spalt bildet. Sowohl die Presswalze als auch die Ge-
genwalze sind über Zapfen in der Stuhlung gelagert,
welche durch die Stuhlung oder durch entsprechende
Verbindungsteile so verbunden sind, dass die Press-
kraft aufgenommen werden kann.

[0003] Weiterhin betrifft die Erfindung die Verwen-
dung einer solchen Pressvorrichtung oder einer sol-
chen Presswalze in einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder Zellstoffbahn, sowie die Ver-
wendung in einer Maschine zur Entwässerung einer
Materialbahn, insbesondere von Leder, oder in einer
Maschine zur Verpressung mehrerer Materialbahnen
miteinander, wie beispielsweise zum Kaschieren von
Papier oder Karton mit Kunststoff- oder Metallfolie.

[0004] Die mit Druck zu behandelnde Faserstoff-
oder Materialbahn wird durch den Pressspalt, der
sich zwischen der Presswalze und der Gegenwal-
ze ergibt, hindurchgeführt. Das kann zusammen mit
einer oder zwischen zwei Bespannungen erfolgen,
die als Filz oder Band ausgeführt sind. Der oder die
Filze können ausgepresstes Wasser zum Beispiel
in einer Pressenpartie aufnehmen. Das Band kann
glatt und wasserundurchlässig sein, um eine gute
Bahnführung und eine Glättwirkung zu erzielen. In
einer Pressvorrichtung, die als Kalander oder Glätt-
werk verwendet wird, wird die Faserstoffbahn ohne
Bespannung durch den Pressspalt geführt, um auf
beiden Seiten die Bahn zu glätten. Die Gegenwalze
kann hierbei beheizt sein.

[0005] Um die Reibung zwischen Mantel und ange-
presstem Schuh zu reduzieren und eine Beschädi-
gung des Mantels aufgrund von Überhitzung zu ver-
meiden, muss ausreichend Schmieröl zugeführt wer-
den. Ebenso ist eine Ölzufuhr für die hydraulische
Anpressung notwendig. Der Mantel der Presswalze
ist über Seitenscheiben gehalten, wobei die Seiten-
scheiben drehbar auf dem Tragkörper gelagert sind.
Dadurch bleibt das Öl im Inneren der Presswalze und
spritzt nicht in die Umgebung.

[0006] Solche Presswalzen mit drehbar gela-
gerten Seitenscheiben sind beispielsweise aus
DE 19629885 A1 bekannt. Der Pressmantel ist an
den Seitenscheiben befestigt und die Seitenschei-
ben sind auf den Stützzapfen des Trägers dreh-
bar gelagert. Die Lagerung erfolgt so nah wie mög-
lich auf dem Zapfen, um möglichst kleine Lager-
durchmesser und dadurch niedrige Lagerkosten zu
erreichen, wie die dortige Fig. 1 zeigt. Eine wei-
tere Ausführung einer solchen Presswalze ist aus
DE 19643910 A1 bekannt. Auch hier wird die Seiten-
scheibe komplett drehbar und nahe am Zapfen gela-
gert (dortige Fig. 1).

[0007] Weiterhin sind auch Presswalzen für Kalan-
der mit drehbar auf einem Tragkörper gelagerten Sei-
tenscheiben aus EP 2325386 A1 bekannt. Auch in
der Ausführung gemäß der dortigen Fig. 1 erfolgt die
Lagerung direkt auf dem Zapfen.

[0008] Für solche Presswalzen wird der Innenring
des Lagers generell auf ein Gußteil oder auf den
Zapfen des Tragkörpers, der auch gegossen ist, auf-
geschrumpft. Für die Lagerung solcher Walzen wer-
den ölgeschmierte Rillenkugellager verwendet. Um
die Kosten dieser relativ teuren Lager, soweit es geht,
niedrig zu halten und möglichst wenig Bearbeitung für
die aufwändigen Lagersitze zu verursachen, werden
möglichst kleine Lagerdurchmesser verwendet.

[0009] Die bisher bekannten Presswalzen sind auf-
wändig in der Fertigung und Konstruktion und daher
oft zu teuer für kleinere Maschinen oder für Umbau-
ten.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Press-
walze mit umlaufendem Mantel und stehendem Trag-
körper zu entwickeln, die einfacher herzustellen ist
und mit weniger Aufwand in Pressvorrichtungen
nachgerüstet werden kann.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass jeweils der Innenring der beiden Lager
am ersten Teil und/oder jeweils der Außenring der
beiden Lager am zweiten Teil durch mehrere Schrau-
ben befestigt ist. Dadurch können für die Presswalze
komplett andere, viel günstigere Lager als bisher ver-
wendet werden. Beispielsweise können so genann-
te Drehkranzlager, mit viel gröberen Toleranzen ein-
gesetzt werden, wie sie bisher nur aus dem Bau-
maschinenbereich (Kräne, Bagger) bei extrem gerin-
gen Drehzahlen bekannt sind. Untersuchungen ha-
ben gezeigt, dass bei Presswalzen für kleinere Ma-
schinen selbst bei höheren Drehzahlen, wie sie bei
einer Produktionsgeschwindigkeit von bis zu 500 m/
min auftreten, auch mit solchen bisher nicht in Be-
tracht gezogenen Lagern ausreichend hohe Stand-
zeiten erreicht werden können.
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[0012] Aufgrund der erfindungsgemäßen einfache-
ren Lagerung, kann der Innendurchmesser der bei-
den Lager, ohne hohen Fertigungsaufwand zu verur-
sachen, mindestens 800 mm, bevorzugt mindestens
900 mm betragen, so dass mehr Einbauraum für den
Zapfen des Tragkörpers zur Verfügung steht im Ver-
gleich zur bisher bekannten Lagerung. Ein in Press-
kraftrichtung höherer Zapfenquerschnitt ermöglicht
einen geringeren Materialaufwand für den Zapfen bei
gleicher Biegesteifigkeit, was die Presswalze weiter
vereinfacht. Bevorzugt beträgt der Innendurchmes-
ser der beiden Lager mindestens 70%, besonders
bevorzugt mindestens 80% des Durchmessers des
Mantels beträgt. Durch die weit außen liegende La-
gerung wird ein größerer Freiraum für den Tragkör-
per bzw. den Zapfen geschaffen. Der Durchmesser
des Mantels und somit der Presswalze liegt bevor-
zugt zwischen 1000 und 2000 mm.

[0013] Eine weitere Vereinfachung der Presswalze
ergibt sich, wenn die beiden Lager der Seitenschei-
ben fettgeschmiert sind und nicht mehr ölgeschmiert.
Dadurch entfällt die Ölzu- und die Ölableitung. Bisher
war das für die bekannte Lagerung der Seitenschei-
ben nicht möglich.

[0014] Damit der Mantel in axialer Richtung ge-
spannt bleibt, ist es von Vorteil, kann eine der Sei-
tenscheiben fest auf dem Tragkörper und die zweite
Seitenscheibe axial verschiebbar auf dem Tragkör-
per befestigt sein. Die verschiebbare Seitenscheibe
wird zum Beispiel mit Spannelementen nach außen
gedrückt. Die Spannelemente können zum Beispiel
Federn oder Spindeln mit Antrieb sein. Weiterhin kön-
nen auch beide Seitenscheiben axial verschiebbar
ausgeführt sein. Damit kann die Position des Mantels
in axialer Richtung verändert werden.

[0015] Da die Kräfte auf die Lagersitze für die Sei-
tenscheiben bei der erfindungsgemäßen Presswal-
ze viel geringer sind, kann jeweils der erste und der
zweite Teil der Seitenscheibe aus Stahl gefertigt sein.
Die Lagersitze müssen nicht mehr als teure Gußteile
ausgeführt werden.

[0016] Um den Mantel möglichst einfach am zwei-
ten Teil der Seitenscheiben zu befestigen, weist die-
ser bevorzugt einen Befestigungsring, der aus meh-
reren Segmenten besteht, auf. Der Befestigungsring
wird an dem restlichen zweiten Teil angeschraubt, so
dass der Mantel oder Mantellaschen zwischen dem
Befestigungsring und dem restlichen zweiten Teil ein-
geklemmt und dadurch fixiert werden.

[0017] Um die Presswalze noch einfacher und güns-
tiger zu gestalten, ist es von Vorteil, wenn der Trag-
körper an seinen beiden Enden jeweils einen im
Querschnitt eckigen Zapfen zur Lagerung der Press-
walze aufweist. Die eckigen Zapfen lassen sich viel
einfacher und kostengünstiger herstellen und bear-

beiten als runde Zapfen. Zusätzlich ist auch keine
Verdrehsicherung mehr notwendig und auch die Auf-
nahmesupporte in der Stuhlung können viel einfa-
cher gestaltet werden. Aufgrund der einfacher ge-
stalteten Lagerung der Seitenscheiben, gegebenen-
falls mit größerem Durchmesser, kann ein solcher
Zapfen problemlos verwendet werden. Der Zapfen ist
der Teil des Tragkörpers an dem die Presswalze in
der Stuhlung gelagert ist. Der Zapfen muss ein di-
rekter Teil des Tragkörpers sein oder an den Trag-
körper angeschweißt sein. Eine Schraubverbindung
wäre nicht ausreichend. Der Zapfen kann auch aus
mehreren Teilen des Tragkörpers oder aus mehre-
ren Teilen, die mit dem Tragkörper verschweißt sind,
gebildet werden. Bevorzugt wird die Presswalze für
eine Pressvorrichtung in einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Pa-
pier-, Karton- oder Zellstoffbahn vorgesehen.

[0018] Vorteilhaft ist es, wenn die Zapfen im Wesent-
lichen aus zwei Platten gebildet werden, die parallel
zur Pressrichtung eine größere Ausdehnung haben
als im Querschnitt quer zur Pressrichtung, wobei das
Verhältnis der Ausdehnung im Zapfenbereich paral-
lel zur Pressrichtung und der im Querschnitt quer zur
Pressrichtung bevorzugt mindestens 4:1, besonders
bevorzugt mindestens 6:1 beträgt. Durch die Ausbil-
dung als solche Plattenstücke lässt sich mit relativ
wenig Material eine hohe Biegsteifigkeit in Pressrich-
tung erzielen. Und es muss nur eine kleinere Ober-
fläche des Zapfens exakt bearbeitet werden.

[0019] Um eine höhere Gesamtfestigkeit des Trag-
körpers bei geringem Material- und Bearbeitungsauf-
wand zu erreichen, kann der Tragkörper bevorzugt
aus mehreren miteinander verschweißten, im We-
sentlichen ebenen Platten besteht. Die Zapfen wer-
den bevorzugt von einem Teil der ebenen Platten ge-
bildet. In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form besteht der Tragkörper im Wesentlichen aus
zwei plattenförmigen, in etwa parallel zueinander an-
geordneten Längsbalken, aus einem Querbalken, der
die Längsbalken auf einem Großteil ihrer Länge mit-
einander verbindet, und aus zwei stirnseitigen Ver-
bindungsblechen, die die beiden Längsbalken jeweils
über einem Großteil ihrer Höhe parallel zur Pressrich-
tung verbinden, besteht, wobei die Enden der Längs-
balken die Zapfen bilden. Vorteilhaft ist es, wenn der
Querbalken sich nicht bis in den Bereich des Zapfens
erstreckt. Längsbalken, die parallel zur Pressrichtung
eine größere Ausdehnung haben als im Querschnitt
quer zur Pressrichtung aufweisen, sind besonders
geeignet. Das Verhältnis der Ausdehnung parallel zur
Pressrichtung zu der im Querschnitt quer zur Press-
richtung ist vorteilhafterweise mindestens 4:1, bevor-
zugt mindestens 6:1. Dadurch wird eine besonders
gute Abstimmung zwischen Biegesteifigkeit und Ma-
terialeinsatz erreicht.
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[0020] Die erfindungsgemäße Ausführung eignet
sich besonders gut für Presswalzen mit einem Man-
tel, der flexibel ist und im Wesentlichen aus Kunst-
stoff, bevorzugt im Wesentlichen aus einer Polyure-
thanmatrix mit Verstärkungsfäden, besteht, wie es
zum Beispiel bei Schuhpresswalzen der Fall ist. Hier-
bei muss der Mantel flexibel sein um die relativ große
Verformung im Bereich des Schuhs zu ermöglichen.
Der flexible Mantel wird über Seitenscheiben einge-
spannt, welche drehbar auf dem Tragkörper gelagert
sind.

[0021] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass ein
Tank oder mehrere hydraulisch miteinander ver-
bundene Einzeltanks vorhanden sind, geeignet das
gesamte für die Anpresselemente und für die
Schmierung des Mantels vorgesehene Hydraulikund
Schmieröl aufzunehmen, welche innerhalb des Man-
tels der Presswalze angeordnet sein können. Das Hy-
draulikaggregat kann damit weitestgehend oder voll-
ständig in die Presswalze integriert werden. Die bis-
her bekannten Tragkörperkonstruktionen erlauben es
nicht, den Tank in der Presswalze einzubauen. Erst
durch entsprechende konstruktive Anpassungen des
Tanks und Änderungen des Tragkörpers, sowie ge-
zielte Auslegung der Mindestölmengen kann zumin-
dest für kleine und mittlere Pressvorrichtungen ei-
ne gezielt aufeinander abgestimmte Lösung entwi-
ckelt werden, um den Tank in der Presswalze unter-
zubringen. Dabei ist auf eine ausreichende Stabili-
tät des Tragkörpers und eine ausreichende Lebens-
dauer des Mantels zu achten. Dadurch kann das nor-
malerweise extern aufzustellende Hydraulikaggregat
und die aufwändige Verrohrung entfallen. Somit re-
duzieren sich sowohl die Investitionskosten als auch
die notwendige Installationszeit. Klar zu unterschei-
den sind die genannten Tanks von Varianten nach
dem Stand der Technik, die nur kleinere Auffangrin-
nen oder Zwischensammelbehälter in der Presswal-
ze aufweisen und von diesen dann das Öl zu einem
externen Hydraulikaggregat führen.

[0022] Dieser Tank in der Presswalze oder zumin-
dest einer dieser Einzeltanks ist bevorzugt zwischen
zwei vorhandenen Längsbalken des Tragkörpers an-
geordnet. Um möglichst viel Einbauraum für den
Tank oder die Einzeltanks zu bieten, ist der Trag-
körper bevorzugt mit einem im Wesentlichen U-för-
migem Querschnittsprofil ausgebildet, wobei zumin-
dest ein Teil des Tanks, bevorzugt der überwiegende
Teil des Tanks, innerhalb der U-Form angeordnet ist.
Bei einem Aufbau des Tanks aus Einzeltanks ist bei-
spielsweise der Zentraltank zwischen den Schenkeln
der U-Form eingebaut. Die U-Form bezieht sich auf
den Querschnitt senkrecht zur Presswalzen-Längs-
achse. Der Tragkörper muss die Durchbiegungskräf-
te aufgrund der Presslast aufnehmen können. Bevor-
zugt ist er im Wesentlichen aus einem Stück gefer-
tigt oder aus mehreren Bauteilen geschweißt. Zum
Tragkörper und zur Festlegung der U-Form werden

nur die Bauteile gezählt, die zur Lastaufnahme der
Presskraft wesentlich beitragen. Anbauteile, die nur
angeschraubt sind, zählen nicht dazu, wie etwa eine
Tragplatte für die Befestigung des Tanks. Erst durch
diese gezielt auf den Tank abgestimmte Konstrukti-
on und entgegen der bisherigen Konstruktion mit ge-
schlossenen Kastenprofilen oder massiven Doppel-
T-Formen, wird es möglich die Hydraulik in die Press-
walze zu integrieren.

[0023] Für die Pressvorrichtung wird die Aufgabe da-
durch gelöst, dass eine erfindungsgemäße Presswal-
ze und eine Gegenwalze vorgesehen sind, wobei der
Mantel der Presswalze, an die Gegenwalze ange-
drückt wird und mit ihr einen Pressspalt bildet, durch
den eine Materialbahn oder eine Faserstoffbahn ge-
führt werden kann. Gegebenenfalls wird die Material-
oder Faserstoffbahn zusammen mit einem oder zwei
Filzen oder Bändern durch den Pressspalt geführt.

[0024] Weiterhin kann die Pressvorrichtung eine Ge-
genwalze aufweisen, die als Presswalze mit einem
stehenden Tragkörper ausgeführt ist, der im Wesent-
lichen identisch zum Tragkörper der Presswalze auf-
gebaut ist.

[0025] Beansprucht wird auch die Verwendung einer
erfindungsgemäßen Pressvorrichtung oder Press-
walze in einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder Zellstoffbahn, bevorzugt in einer Pressen-
partie zur Entwässerung der Faserstoffbahn oder in
einer Glätteinrichtung zur Glättung der Faserstoff-
bahn, wie zum Beispiel in einem Kalander. Eben-
so wird die Verwendung einer erfindungsgemäßen
Pressvorrichtung oder Presswalze in einer Maschine
zur Entwässerung einer Materialbahn, insbesondere
von Leder, oder in einer Maschine zur Verpressung
mehrerer Materialbahnen miteinander, beispielswei-
se zum Kaschieren von Papier oder Karton mit Kunst-
stoff- oder Metallfolie beansprucht.

[0026] Anhand von Ausführungsbeispielen werden
weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung erläutert
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

[0027] Fig. 1 Pressvorrichtung mit einer Presswalze,
die als Schuhpresswalze ausgeführt ist und mit einer
Gegenwalze

[0028] Fig. 2a, b Seitenscheibe für eine erfindungs-
gemäße Presswalze

[0029] Fig. 3a, b weitere Seitenscheibe für eine er-
findungsgemäße Presswalze

[0030] Fig. 4 Tragkörper für eine erfindungsgemäße
Presswalze
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[0031] Fig. 5 Querschnitt einer erfindungsgemäßen
Pressvorrichtung

[0032] Fig. 6 Querschnitt einer weiteren erfindungs-
gemäßen Presswalze

[0033] Nachfolgend werden die Figuren detaillierter
beschrieben. Fig. 1 zeigt im Querschnitt entlang der
Achse und senkrecht zur Materialbahnlaufrichtung ei-
ne Pressvorrichtung mit einer Presswalze 1 und einer
Gegenwalze 2, die zusammen einen Pressspalt bil-
den. Die Presswalze 1 ist als Schuhpresswalze aus-
gebildet, mit einem stehenden Tragkörper 6, der in
Zapfen 15 endet. Anpresselemente 4 stützen sich auf
dem Tragkörper 6 ab und drücken den Pressschuh
5 an den rotierenden, flexiblen Mantel 3. Der Mantel
wird von Seitenscheiben 20 gehalten, die drehbar auf
den Zapfen 15 des Tragkörpers gelagert sind.

[0034] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen eine Ausführungs-
form einer Seitenscheibe 20 für eine erfindungsge-
mäße Presswalze im Detail einmal perspektivisch
und einmal im Querschnitt. Außen zu sehen ist ein
Teil des Mantels 3, der über Mantellaschen 3a zwi-
schen dem mehrteiligen Befestigungsring 25 und
dem zweiten Teil 22 der Seitenscheibe geklemmt ist.
In der Mitte ist der stehende erste Teil 21 der Sei-
tenscheibe mit einer Aussparung für einen rechtecki-
gen Zapfen dargestellt. Die Lagerung mit Innenring
23 und Außenring 24 ist in Fig. 2b zu sehen. Bei-
de Lagerringe sind mit Schrauben befestigt. Der In-
nenring 23 am ersten Teil 21 und der Außenring 24
am zweiten Teil 24. Deutlich zu sehen ist, wie nahe
am Außendurchmesser der Walze die Lagerung sitzt.
Dadurch wird ein hoher Querschnitt des Zapfens in
Presskraftrichtung ermöglicht, so dass insbesondere
bei einem Zapfen aus zwei hochkant stehenden Ble-
chen mit wenig Material eine ausreichend hohe Bie-
gesteifigkeit erreicht werden kann.

[0035] In Fig. 3a und Fig. 3b ist eine weitere Aus-
führungsform einer Seitenscheibe 20’ für eine erfin-
dungsgemäße Presswalze dargestellt. Sie ist als in
axialer Richtung verschiebbare Seitenscheibe aus-
geführt mit Spannelementen 26, die die Seitenschei-
be nach außen von der zweiten Seitenscheibe weg
drücken, so dass der Mantel 3 gespannt wird. Über
die Federn und deren Vorspannung kann die Spann-
kraft eingestellt werden. Die Vorspannung kann alter-
nativ auch über Spindeln mit Antrieb eingestellt wer-
den. Weiterhin ist es auch möglich beide Seitenschei-
ben axial verschiebbar auszuführen. Damit kann die
axiale Position des Mantels verändert werden, zum
Beispiel um lokalen Verschleiß zu vermeiden.

[0036] Der in der Fig. 4 dargestellte Tragkörper 6 ist
eine mögliche Ausführungsform für eine erfindungs-
gemäße Presswalze. Der Tragkörper 6 besteht aus
miteinander verschweißten Blechen 6a, 6b, 6c. Der
Querbalken 6b ist geeignet, die Anpresselemente 4

aufzunehmen oder zu tragen, und ist mit den bei-
den Längsbalken 6a verschweißt. An den Stirnsei-
ten sind zusätzliche Verbindungsbleche 6c einge-
schweißt. Die Enden der Bleche 6a bilden jeweils
die eckigen Zapfen 15 des Tragkörpers, über wel-
che die Presswalze in der Stuhlung gelagert ist. Auf-
grund der hochkant gestellten Bleche kann mit rela-
tiv wenig Material eine hohe Biegesteifigkeit in Rich-
tung der Presskraft zwischen Presswalze und Ge-
genwalze erreicht werden. Die Lage des Tragkörpers
ist dargestellt für eine in unterer Position eingebau-
te Presswalze 1 wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. Der
gleiche Tragkörper kann um 180° gedreht ebenso für
eine Presswalze in oberer Position eingesetzt wer-
den. Weitere Ausführungsformen und Herstellvarian-
ten, die den Einbau des Tanks in der Walze erlauben,
sind möglich.

[0037] Allerdings sind Verschraubungen zur Verbin-
dung der Teile des Tragkörpers, die die Presskraft
aufnehmen, nicht zweckdienlich, da sie nicht die nö-
tige Festigkeit aufweisen. Selbstverständlich können
allerdings Zusatzteile am Tragkörper befestigt und
auch angeschraubt sein, wie beispielsweise Abstreif-
leisten, Konsolen oder Befestigungsplatten.

[0038] Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemäße Press-
vorrichtung im Querschnitt mit einer Presswalze 1,
deren flexibler Mantel 3 um einen feststehenden
Tragkörper 6 rotiert. Über hydraulische Anpressele-
mente 4 und einen Pressschuh 5 wird der Mantel 3
an die Gegenwalze 2 gepresst. Dadurch ergibt sich
ein Pressspalt, der durch den Schuh zu einem verlän-
gerten Pressspalt wird. Die zwischen dem Mantel 3
und der Gegenwalze 2 hindurch laufende Faserstoff-
oder Materialbahn ist nicht dargestellt. Ebensowenig
dargestellt sind eventuell zusammen mit der Faser-
stoff- oder Materialbahn hindurch laufende Bespan-
nungen, wie z.B. Filze oder Bänder. Die Anpressele-
mente stützen sich auf dem Tragkörper 6 ab. In die-
ser Schnittdarstellung sind die seitlich über den Man-
tel 3 hinausragenden im Querschnitt eckigen Zapfen
zur Lagerung der Presswalze 1 in der Stuhlung nicht
direkt dargestellt. Die Zapfen werden in diesem Aus-
führungsbeispiel durch die vertikalen Seitenteile des
Tragkörpers 6 gebildet. Die Anpresselemente 4 wer-
den mit Hydrauliköl versorgt, um die Presskraft auf-
zubringen. Zwischen Mantel 3 und Pressschuh 5 wird
ein Ölschmierfilm erzeugt, indem Öl entweder auf
die Mantelinnenseite kurz vor dem Manteleinlauf auf
den Schuh aufgebracht wird oder indem Öl über Öff-
nungen durch den Schuh hindurch in den Kontaktbe-
reich hineingepresst wird. Für den notwendigen Auf-
bau des Drucks wird eine nicht dargestellte Pumpe
verwendet. Das überschüssige Öl wird vom Mantel
abgeschabt oder abgesaugt und über den Einlaufka-
nal 8 dem Einlauftank 7a zugeführt. In dieser Ausfüh-
rungsform besteht der Tank aus drei Einzeltanks 7a,
7b, 7c. Der Einlauftank 7a besitzt einen Überlauf 9.
Nach dem Beruhigen und Entgasen der Ölströmung
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wird das Öl vom Einlauftank 7a in den Zentraltank
7b geführt, der bevorzugt längs durchströmt ist. Von
dort kommt das Öl in den Auslauftank 7c, der Wär-
metauscherrohre 10 zur Kühlung des Öls enthalten
kann. Über ein Auslaufrohr wird das Öl von der oben
genannten Pumpe angesaugt, so dass der Kreislauf
geschlossen ist. Der Tragkörper 6 weist eine nach
unten offene U-Form auf und ist so gestaltet, dass
ein ausreichend großes Tankvolumen in der Press-
walze 1, innerhalb des Mantels 3 untergebracht wer-
den kann. Um das gesamte notwendige Hydraulik-
und Schmieröl aufnehmen zu können, sind mindes-
tens 500 l bzw. mindestens 200 l/m bezogen auf die
Mantelbreite in Achsrichtung. Dargestellt in Fig. 1 ist
ein Querschnitt senkrecht zur Achsrichtung. Der Zen-
traltank 7b kann mit einer Befestigungsplatte 11 am
Tragkörper angeschraubt sein. Die Befestigungsplat-
te 11 zählt nicht zum Tragkörper, da die Schraubver-
bindungen nicht geeignet sind, nennenswerte Antei-
le der Presskraft aufzunehmen. Einlauftank 7a und
Auslauftank 7c sind ebenfalls am Tragkörper ange-
schraubt. Weitere Anbauteile wie Ölschaber, Mantel-
führungen und ähnliches können am Tragkörper be-
festigt werden.

[0039] Sowohl die Presswalze als auch die Gegen-
walze sind über die nicht dargestellten Zapfen in der
Stuhlung gelagert, welche durch die Stuhlung oder
durch entsprechende Verbindungsteile so verbun-
den sind, dass die Presskraft aufgenommen werden
kann. Der Pfeil 16 gibt die Hauptrichtung der Press-
kraft an.

[0040] Während in Fig. 5 die Gegenwalze oberhalb
der Presswalze angeordnet ist, ist es bei der Aus-
führungsform in Fig. 6 umgekehrt, d.h. hier ist ei-
ne Presswalze 1 für den Einbau über der Gegenwal-
ze gezeigt. Auf die wiederholte Darstellung der An-
presselemente und der Gegenwalze wurde verzich-
tet. Gezeigt sind der nun nach oben offene, U-förmige
Tragkörper 6, sowie der Tank, welcher aus den Ein-
zeltanks 7a, 7b, 7c besteht. Zusätzlich ist ein Beispiel
für eine Abstreifleiste 12 zur Rückführung des Öls in
den Einlaufkanal 8 des Einlauftanks 7a dargestellt.
Erfindungsgemäß könnte der Tragkörper 6 auch so
ausgeführt sein, dass er die Funktion des Tanks, ins-
besondere des Zentraltanks 7b übernehmen kann,
so dass dieser als separates Bauteil entfallen kann.

[0041] Selbstverständlich können alle beschriebe-
nen Pressvorrichtungen aus Presswalze und Gegen-
walze auch in geneigter Position also nicht nur verti-
kal ausgeführt werden.

Bezugszeichenliste

1 Presswalze
2 Gegenwalze
3 Mantel
3a Mantellaschen

4 Anpresselement
5 Pressschuh
6 Tragkörper
6a Längsbalken
6b Querbalken
6c stirnseitige Verbindungsbleche
7a Einlauftank
7b Zentraltank
7c Auslauftank
8 Einlaufkanal
9 Überlauf
10 Wärmetauscherrohre
11 Befestigungsplatte
12 Abstreifleiste
13 Verbindungsrohre
14 Auslaufrohr
15 Zapfen
16 Richtung der Presskraft
20, 20’ Seitenscheibe
21, 21’ erster Teil der Seitenscheibe
22, 22’ zweiter Teil der Seitenscheibe
23, 23’ Innenring
24, 24’ Außenring
25, 25’ Befestigungsring
26 Spannelement
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Patentansprüche

1.  Presswalze (1), welche einen um einen stehen-
den Tragkörper (6) umlaufenden, flexiblen Mantel (3)
und mehrere hydraulische Anpresselemente (4), wel-
che sich auf dem Tragkörper (6) abstützen und einen
Pressschuh (5) an den Mantel (3) andrücken, auf-
weist, wobei der Mantel (3) an seinen Enden durch
zwei Seitenscheiben (20, 20‘) geführt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenscheiben (20, 20‘)
jeweils einen ersten Teil (21, 21‘), der in Rotations-
richtung feststehend bezüglich des Tragkörpers (6)
ist, und jeweils einen zweiten Teil (22, 22‘), an dem
der Mantel (3) befestigt ist und der über ein Lager mit
Innenring (23, 23‘) und Außenring (24, 24‘) drehbar
auf dem ersten Teil gelagert ist, aufweisen, wobei je-
weils der Innenring der beiden Lager am ersten Teil
und/oder jeweils der Außenring der beiden Lager am
zweiten Teil durch mehrere Schrauben befestigt ist.

2.  Presswalze nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innendurchmesser der beiden La-
ger mindestens 800 mm, bevorzugt mindestens 900
mm beträgt.

3.  Presswalze nach einem der Ansprüche 1 oder
2 dadurch gekennzeichnet, dass jeweils der Innen-
durchmesser der beiden Lager mindestens 70%,
bevorzugt mindestens 80% des Durchmessers des
Mantels (3) beträgt.

4.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Lager
fettgeschmiert sind.

5.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass eine der Seiten-
scheiben (20, 20‘) fest auf dem Tragkörper (6) und
die zweite Seitenscheibe (20, 20‘) axial verschiebbar
auf dem Tragkörper (6) befestigt ist oder dass beide
Seitenscheiben (20, 20‘) axial verschiebbar auf dem
Tragkörper (6) befestigt sind, so dass der Mantel (3)
in axialer Richtung gespannt werden kann.

6.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass jeweils der erste
Teil (21, 21‘) und der zweite Teil (22, 22‘) aus Stahl
gefertigt ist.

7.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass jeweils der zwei-
te Teil (22, 22‘) einen Befestigungsring (25, 25‘) zum
Fixieren des Mantels (3) aufweist, wobei der Befesti-
gungsring aus mehreren Segmenten besteht.

8.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkörper
(6) an seinen beiden Enden jeweils einen im Quer-
schnitt eckigen Zapfen (15) zur Lagerung der Press-
walze aufweist.

9.  Presswalze nach einem der vorherigen Ansprü-
che dadurch gekennzeichnet, dass die Zapfen (15)
im Wesentlichen aus zwei Platten (6a) gebildet wer-
den, die parallel zur Pressrichtung (16) eine größe-
re Ausdehnung haben als im Querschnitt quer zur
Pressrichtung, wobei das Verhältnis der Ausdehnung
im Zapfenbereich parallel zur Pressrichtung und der
im Querschnitt quer zur Pressrichtung bevorzugt min-
destens 4:1, besonders bevorzugt mindestens 6:1
beträgt.

10.    Presswalze nach einem der vorherigen An-
sprüche dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkör-
per (6) im Wesentlichen aus zwei plattenförmigen, in
etwa parallel zueinander angeordneten Längsbalken
(6a), aus einem Querbalken (6b), der die Längsbal-
ken (6a) auf einem Großteil ihrer Länge miteinander
verbindet, und aus zwei stirnseitigen Verbindungs-
blechen (6c), die die beiden Längsbalken (6a) jeweils
über einem Großteil ihrer Höhe parallel zur Pressrich-
tung verbinden, besteht, wobei die Enden der Längs-
balken (6a) die Zapfen (15) bilden.

11.    Presswalze nach einem der vorherigen An-
sprüche dadurch gekennzeichnet, dass ein Tank
oder mehrere hydraulisch miteinander verbundene
Einzeltanks (7a, 7b, 7c) vorhanden sind, geeignet
das gesamte für die Anpresselemente und für die
Schmierung des Mantels (3) vorgesehene Hydraulik-
und Schmieröl aufzunehmen, wobei der Tank oder
die Einzeltanks (7a, 7b, 7c) innerhalb des Mantels
(3) der Presswalze angeordnet sind und wobei der
Tank oder zumindest einer der Einzeltanks (7a, 7b,
7c) bevorzugt zwischen zwei vorhandenen Längsbal-
ken (6a) des Tragkörpers (6) angeordnet ist.

12.  Pressvorrichtung mit einer Presswalze (1) nach
einem der vorhergehenden Ansprüche und mit einer
Gegenwalze (2), wobei der Mantel (3) der Presswal-
ze, an die Gegenwalze (2) angedrückt wird und mit
ihr einen Pressspalt bildet.

13.   Pressvorrichtung nach Anspruch 12 dadurch
gekennzeichnet, dass die Gegenwalze (2) als Press-
walze mit einem stehenden Tragkörper ausgeführt
ist, der im Wesentlichen identisch zum Tragkörper (6)
der Presswalze aufgebaut ist.

14.  Verwendung einer Pressvorrichtung oder einer
Presswalze nach einem der vorherigen Ansprüche
in einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder Zellstoffbahn, bevorzugt in einer Pressenpartie
zur Entwässerung der Faserstoffbahn oder in einer
Glätteinrichtung zur Glättung der Faserstoffbahn.

15.  Verwendung einer Pressvorrichtung oder einer
Presswalze nach einem der vorherigen Ansprüche
in einer Maschine zur Entwässerung einer Material-
bahn, insbesondere von Leder, oder in einer Maschi-
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ne zur Verpressung mehrerer Materialbahnen mit-
einander, beispielsweise zum Kaschieren von Papier
oder Karton mit Kunststoff- oder Metallfolie.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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