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AUSRUSTUNG

Optimale Produktqualitét durch richtige Parameterwahl

bei der Breitstreckung

In der Papierindustrie sind Breitstreckwalzen unverzichtbar. Sie entfer-
nen bzw. verhindern unangenehme Falten, die das Papier z. B. besché-
digen, einen unsauberen Farbenaufstrich erzeugen oder eine ,,wellige”
Papierrolle hervorrufen kénnten.

Es gibt 2 Breitstrecksysteme, die {iblicherweise verwendet wer-
den. Die gebogene Walze — auch liebevoll ,Bananenwalze“ ge-
nannt — und die Liiraflex-Walze, auch , Lamellen-Walze“ genannt.

Gebogene Breitstreckwalze
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Luraflex Breitstreckwalze

Abb. 1: Breitstrecksysteme

Das erste System beruht auf der Basis einer gebogenen Walze, wo-
mit das Papier in der Mitte mechanisch gestreckt wird. Solche
Walzen bestehen aus zahlreichen kleinen innengelagerten Wal-
zen, die auf einer Achse rotieren. Bei diesen Breitstreckwalzen
kann man den Radius der Walze verstellen und je nach Typ auch
den Bogen. Durch diese Verstellmoglichkeit kann das Papier mehr
oder weniger gestreckt werden. Die Bananenwalzen benétigen oft
einen Antrieb, eine definierte Vor- und Nachlaufstrecke sowie ei-
nen definierten Umschlingungswinkel.

Das zweite System ist die ,Lamellen-Walze“. Dieses Prinzip wird
im Folgenden ausfiihrlich erklart.

In der Ausriistung werden Breitstreckwalzen z.B. in Querschnei-
dern und in Off-Line Kalandern eingesetzt. Uber die Erfahrungen
damit wird anhand von Beispielen bei der Firmen m-real Berg.
Gladbach (Ehemalig Zanders), Norske Skog Walsum (ehemalig
Haindl) und Stora Enso Kabel berichtet.

Walzenkern mit
durchgehender Achse

Walzenkern mit
Bdden und Zapfen
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Abb. 2: Aufbau der Liiraflex-Breitstreckwalzen
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Die Walzenkerne kénnen aus Aluminium, Stahl oder CFK ausge-
fithrt werden und sind entweder innengelagert mit durchgehen-
der Achse oder mit eingeschrumpften, verschweif3ten Boden und
feststehenden Zapfen (Abb. 2). Die Kerne fiir neue Breitstreck-
walzen werden exakt nach Kundenvorgabe hergestellt oder als
Tragerkorper von den Kunden beigestellt. Die Komplettierung zu
einer Breitstreckwalze erfolgt zuerst durch Aufbringung eines ela-
stischen Walzenbezuges, der anschliefSend mit einem Breit-
streckwalzenprofil versehen wird. Die Profilausfiihrung, die Be-
schichtungsqualitit und Harte wird exakt den Endeinsatzbedin-
gungen angepasst, d. h. unter Berticksichtigung aller mechanisch,
thermisch und chemisch vorliegenden Belastungen. Alle Liiraflex-
Breitstreckprofile sind in der Regel zylindrisch glatt, mit Aus-
nahme sog. Separierbreitstreckwalzenbeziige, welche mit einer
leichten Bombage versehen sind.

Abb. 3: Wirkweise

Wirkweise

Zu einer optimalen Wirkweise der Liiraflex-Breitstreckwalzen
gehort eine erforderliche Zugspannung, die in Lings- und Quer-
richtung gleichméfig sein sollte, sowie ein Umschlingungswin-
kel als Wirkflache (4bb. 3). Mittels der Zugspannung werden die
elastischen Lamellen des Profils innerhalb des gefahrenen Um-
schlingungswinkels als Wirkfliche kontrir zueinander herunter-
gedriickt, sie erfahren eine Positionsinderung gegenlaufig. Jede
einzelne, unter Last bzw. Zugspannung stehende Lamelle wird al-
so, ausgehend von ihrer Ursprungs-Position, um das Mafd Ax mit
dem Weg Sx verschoben. Dadurch erfahren simtliche innerhalb
des Umschlingungswinkels auf der Warenbahnbreite befindlichen
Lamellen eine Positionsinderung, im Abstand Ax und dem Ver-
schiebeweg Sx. Die von der radialen Mittelebene aus kontrar zu-
einander gewinkelt hinterschnittenen Lamellen adhésieren mit-
tels der vorhandenen Zugspannung kraftschliissig mit der Unter-
seite der dariiber gefiihrten Materialbahn und ziehen zwangslau-
fig die Papierbahn von der Mitte aus in eine gegenldufige
Richtung, also nach links und rechts, sie erzwingen eine Streck-
kraft. Bei Papierqualititen mit sehr glatten Oberflichen kann es
daher zu Wirkbeeintrachtigungen kommen, insbesondere wenn
es sich um silikonisierte Papiere handelt. Durch den reduzierten
Haftwert verringern sich die Adhédsionskrifte z.T. so stark, dass
die Materialbahn auf den dufReren Stegoberflichen, wie auf einer
Eisbahn, abgleiten kann.
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Abb. 4: Profilarten

Es gibt drei Hauptprofilarten mit den Bezeichnungen A1, A II und
ATII, alle diese Profile sind von der radialen Mittelebene aus kon-
trar zueinander gewinkelt bzw. gewinkelt hinterschnitten (Abb. 4).
Die Bestimmung der Profilausfithrung erfolgt seitens der Firma
Liiraflex und wird mittels eines kundenseitig auszufiillenden
Frage- oder Bestimmungsbogens festgelegt.
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Abb. 5: Profil AI

Bei dem Breitstreckprofil A I handelt es sich um parallele, elasti-
sche Lamellen, die gewinkelt hinterschnitten sind (Abb. 5). Die
Winkelstellung ist von der Walzenmitte aus kontrar. Der Waren-
bahnlauf bei dieser Profilausfiihrung ist nicht richtungsgebunden
und somit auch fiir Reversionsbetrieb — fiir Vor- und Riicklauf —
einsetzbar. Je nach Harteausfithrung ist dieses Breitstreckprofil
jedoch geschwindigkeitsbegrenzt. Es besteht die Gefahr, dass sich
bei hoheren Geschwindigkeiten ab ca. 800 m pro Minute die
aufderhalb der Warenbahnbreite befindlichen Lamellen mittels
der Rotationsfliehkrifte aufrichten. Weicht diese hochtourig ge-
fahrene Papierbahn dann durch Oszillation um einige Zehntel
mm seitlich in ihrer Laufrichtung aus, kann es zu pl6tzlichen Pa-
pierbahnabrissen kommen.

Die Einsatzmoglichkeiten dieses Profils bieten sich fiir Papiere
mit Grammaturen ab 40 g/m? aufwirts. Bei diinneren Papieren,
bei Tissueprodukten oder ,,weichen“ Papierqualititen besteht die
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Gefahr des Einziehens der Warenbahnrander in den dufderen Nu-
tenbereich. Die abgewinkelten Riander richten sich nicht mehr
auf, werden nachfolgend ganz umgeknickt und fithren zu Wickel-
fehlern bzw. zu Abweichungen im Warenbahnlauf.
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Abb. 6: Profil AIT

Das Profil A II nennt man auch Mikroprofil (Abb. 6). Hierbei
handelt es sich ebenfalls um parallele Einschnitte in Form von
ca. 0,5 mm breiten Einstichen, d.h. um eine nahezu nutenfreie
Oberflache. Es wurde vorwiegend fiir den Einsatz in der Tissue-
produktion entwickelt. Die 0,5 mm breiten Einstiche werden von
der radialen Mittelebene aus zu den Randern hin zunehmend tie-
fer ausgefiihrt, wir sprechen hier von einer so genannten Unter-
bombage.

Durch die zu den beidseitigen Walzenenden hin langer wer-
denden Lamellenstege verfligt man in den endseitigen Profilbe-
reichen tiber lingere Hebelarme, die das Kipp- bzw. Auslenkver-
mogen durch die Zugspannung erleichtern. Da die Zugspan-
nungsverhaltnisse bei Tissueprodukten in der Regel deutlich nied-
riger liegen als bei Papieren mit hoherem Festigkeitsgrad, opti-
miert die Unterbombage die Funktion des Mikroprofils. Die
radialprofilierten Mikroprofile neigen ebenfalls bei hoheren Ge-
schwindigkeiten zum Aufstellen der Lamellenstege auf3erhalb der
Warenbahnbreite mit den sich daraus moglicherweise ergeben-
den Storfaktoren (Papierbahnabriss bzw. zusitzliche Faltener-
zeugung etc.).
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Abb. 7: Profil AIIl
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Das Profil A III besteht aus gewinkelt geschnittenen Nuten, die je-
doch nicht parallel, sondern spiralférmig von der radialen Mittel-
ebene aus, mit gleicher Steigung nach links und rechts zu den
Walzenenden hin profiliert sind (46b. 7). Mit dieser Profilaus-
fiihrung vermeidet man den unangenehmen Effekt des Einzie-
hens der Warenbahnrinder in den Nutenbereich. Das A-III-Profil
ist eine universelle Breitstreckprofilierung, die nahezu fiir alle Ma-
terialien eingesetzt werden kann. In der Regel werden die spirali-
sierten Profile eingdngig ausgefiihrt, in einzelnen Fallen wird
jedoch das Profil mehrgingig hergestellt, z. B. zwei-, drei- oder
viergangig. Durch die grof3ere Ganghohe erreicht man eine Op-
timierung bei langsamlaufenden Walzen mit niedriger Umdre-
hungszahl, da durch die grofRere Steigungshohe ein ,langerer
Weg“ innerhalb der gleichen Zeit zuriickgelegt wird. Das richtige
Teilungsverhiltnis der Nutenanfinge auf dem Umfang der radia-
len Mittelebene wird durch die Gradzahl bestimmt, d. h. bei ei-
nem zweigangigen Profil um 180° versetzt beginnend, bei drei-
gangigem Profil um 120° versetzt beginnend, bei viergangigem
um 90° versetzt beginnend etc. Dadurch wird gewihrleistet, dass
bei gleichbleibender Stegbreite das elastische Widerstandsmo-
ment der Lamellen generell kleiner ist als die Zugspannungskraft.
Somit ist ein Herunterdriicken bzw. gegenlaufiges Verschieben
der Lamellen durch die Zugspannungskraft erst moglich und ein
entsprechender Breitstreckeffekt vorhanden.

Eine Besonderheit ist die Profilausfiihrung A III / P. Hierbei han-
delt es sich um ein progressiv, gewinkelt, hinterschnittenes Ge-
winde, d. h. die Steigung wird pro Gang um ein definiertes MaR x
grofder, wobei die Nutbreite unveridndert bleibt, die Stege sich je-
doch um das Maf3 x von Gang zu Gang verbreitern.

Eingesetzt wird dieses Profil beispielsweise bei relativ breiten Pa-
pierbahnen dinnerer Grammatur, z. B. Zeitungsdruckpapiere
tiber 3000 mm Bahnbreite und Geschwindigkeiten {iber 800-900
m/min. Durch die guten Adhésionswerte wird der mittige Falten-
anteil bei diesen Papieren relativ schnell zu den Randern hin ab-
gefiihrt, in den Randbereichen jedoch nicht schnell genug ausge-
tragen, so dass sich eine Aufstauchung ergeben kann. Durch die
groflere Ganghohe in den endseitigen Randbereichen vermeidet
man diesen Aufstauchungseffekt. Die Herstellung dieses Profils
ist deutlich kostenaufwendiger als das normale A III-Profil mit
gleichbleibender Steigung. Der Grund liegt in der Erfordernis,
auflerhalb der radialen Mittelebene, zum Teil mehrfach neu be-
ginnend, die immer breiter werdenden Stege in den Auf3enberei-
chen mit zusatzlichen Nuten zu versehen. Theoretisch ergibt sich
ebenfalls eine Einsatzmdoglichkeit fiir diinnere, kritische Produk-
te mit ggfs. differenten Zugspannungsverhiltnissen innerhalb der
Warenbahnbreite, beispielsweise durch unterschiedliche Feuch-
tigkeitsquerschnittprofile.

Abb. 8: Querschneider / Einsatzmaoglichkeiten von Breitstreckwalzen
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Querschneider / Einsatzmoglichkeiten von Breitstreckwalzen

Sowohl beim Rollenschneiden als auch beim Querschneiden ist
ein sauberer Schnitt Voraussetzungen fiir eine gute Wickelqua-
litat bzw. hohe Formatgenauigkeit (Abb. 8). Diese Voraussetzun-
gen sind nur zu erfiillen, wenn eine glatte, faltenfreie Zufiihrung
der Papierbahnen gewahrleistet ist. Einen wesentlichen Beitrag
hierzu leisten Liiraflex-Breitstreckwalzen.

Eine klassische Einbauposition in der Abwickelvorrichtung ist die
erste Walze hinter dem Abrollwickel. Die Liiraflex-Walze sollte
moglichst nahe der Abrollung positioniert sein. In der Regel sind
diese Walzen um ein definiertes, von der axialen Mittelebene ab-
weichendes, Maf3 einseitig hoher verstellbar, um den Waren-
bahnlauf zu optimieren. Das elastisch wirkende Breitstreckprofil
unterstiitzt diese Bemithungen durch faltenfreien Warenbahnab-
trag und verhindert das Aufschwimmen der Papierbahn durch
Einziehen von Luft — sog. Aeroplanung — sicher, speziell bei
schlechter bzw. unrunder Wickelqualitat (Abb. 9).

Abb. 9: Querschneider / Einsatzmoglichkeiten von Breitstreckwalzen

Die Liiraflex-Breitstreckwalzen werden hinter der Abrollung viel-
fach genutzt, um mehrlagige Papierbahnen iibereinanderliegend
faltenfrei abzutragen. Die bisher vorliegenden Erfahrungen ha-
ben jedoch gezeigt, dass die Nutzungsmoglichkeiten fiir gestri-
chene Papiere und Naturpapiere different sind, was die vielseiti-
gen Grammaturen und die Umschlingungswinkel anbetrifft. Gute
Erfolge erzielt man bei Naturpapieren mit einer Gesamt-Gram-
matur von 700 g. Man kann also sieben Lagen a 100 g fahren. Bei
gestrichenen Papieren liegt die Grammatur bei max. 900 g, z.B.
8 Lagen a 110 g. Die Umschlingungswinkel bei Naturpapieren
sollten 50-60° nicht tiberschreiten, bei gestrichenen Papieren
empfehlen sich Maximalwinkel von 80-90°. Der Grund liegt dar-
in, dass bei Naturpapieren und hohen Umschlingungswinkeln sich
die tibereinanderliegenden Bahnen aufgrund des relativ hohen
Reibwertes durch die Zugspannung stark ineinander verkrallen
konnen. Da die einzelnen Lagen jedoch bei gleichbleibender Ge-
schwindigkeit unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeiten auf-
weisen, kann es situationsbedingt zu kurzfristigen Uberdehnun-
gen und AbreifReffekten zwischen den einzelnen Lagen kommen,
d.h. zu so genannten Klippfehlern, welche die Formathaltigkeit
mehr oder weniger stark beeinflussen. Bei Beachtung vorge-
nannter Bedingungen eignen sich die Liiraflex-Breitstreckwalzen
jedoch als Alternative gegentiber anderen Breitstrecksystemen bes-
tens, da eine schonende faltenfreie Warenbahnabtragung erzielt
wird. Schonend deshalb, da durch die zylindrisch gerade Ober-
flache, im Gegensatz zu gebogenen Walzen, eine Uberdehnung im
Mittenbereich ausgeschlossen ist. Des Weiteren laufen die Liira-
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flex-Breitstreckwalzen antriebslos und sind nahezu wartungsfrei,
eine Bogenverstellung oder Radiusanderung entfallt.

Abb. 10: Querschneider / Einsatzmaglichkeiten von Breitstreckwalzen

Weitere klassische Einbaustellen in Lings- und Querschneidean-
lagen sind vor der Planrichtpartie (vor der Brechereinrichtung),
sowie vor der Langsschneidpartie (vor den Rundmessern). In der
Planrichtpartie wird die Papierbahn faltenfrei durch den Einsatz
eines Liiraflex-Breitstreckers, dem Decurler, zugefiihrt und ver-
meidet Ausschuss (4bb. 10).

Vor der Langsschneideinrichtung bewirkt der Breitstrecker so-
wohl Faltenfreiheit, als auch eine Querspannkraft nach links und
rechts, welche das anschlieffende Separieren unterstiitzt. Dieser
Effekt kann zusitzlich durch eine leichte Bombierung der profi-
lierten Oberfliche verstirkt werden. Wir sprechen dann von einer
sog. Separierbreitstreckwalze.

Abb. 11: Beispiel aus der Praxis: Papierfabrik Zanders, M-real Berg.-
Gladbach

Beispiel aus der Praxis: Papierfabrik Zanders, m-real Berg.
Gladbach

In der Papierfabrik Zanders, Bergisch-Gladbach, sind insgesamt
10 Langs- und Querschneideanlagen der Firma Jagenberg instal-
liert, davon 9 SynchroQuerschneider — Typenreihe 237-837. Die
neueste Anlage von Bielomatik-Jagenberg ist ein Synchro 844
Sortier-Querschneider. Hergestellt und geschnitten werden Pa-
piere von 90-350 g/m? unterschieden in beidseitig gestrichene Pa-
piere (Bilderdruckpapiere fiir Prospekt- oder Katalogherstellung),
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sowie einseitig hochgldnzend gestrichene Papiere mit der Be-
zeichnung Chromolux, beispielsweise fiir Etikettenpapiere. In na-
hezu allen Querschneidern sind Liiraflex-Breitstreckwalzen ein-
gebaut, die Papiere werden bis zu 6-lagig geschnitten. Generell
besteht die erste Walze hinter der Abrollung aus einer Liiraflex-
Breitstreckwalze. Des Weiteren sind bei allen Anlagen Liiraflex-
Breitstrecker vor der Planrichtpartie installiert sowie als letzte
Walze vor der Schneidpartie. Die neue Anlage 844 bildet eine Aus-
nahme, hier ist die zweite Walze vor den Rundmessern eine
Liiraflex-Breitstreckwalze, die letzte Walze vor der Schneidpartie
besteht aus einer gebogenen, ungummierten Breitstreckwalze Sys-
tem Kickers. Laut Kundenaussage betrachtet man als besonderen
Vorteil die Wartungsfreiheit hinsichtlich der nicht erforderlichen
Figurationsanderung wie Bogenverstellung oder Radiusanderung.
Einen weiteren Vorteil sieht man in der Leichtlaufigkeit der
Liiraflex-Walzen gegeniiber den Bananenwalzen. Die Profilierung
der Liraflex-Breitstreckwalzen verhindert dartiber hinaus sicher
das Aufschwimmen der Bahnen durch Lufteinzug (Vermeidung
von Aeroplaning); das gilt sowohl fiir die hier eingesetzten Profi-
le in AT (parallel-profilierte Oberflichen) als auch fiir das Profil A
III (spiralisiert-profilierte Oberflichen). Es wurde kein Wirkun-
terschied festgestellt, beide Profilausfithrungen arbeiten gleich
gut. Die gefahrenen Umschlingungswinkel liegen zwischen 30
und 70°, je nach Einbauposition. Neben der Wartungsfreiheit ar-
beitet daneben das Breitstreckprofil laut Kundenaussage auch mit
einem zusatzlichen Zentriereffekt und unterstiitzt den Gerade-
auslauf der Papierbahnen. Die altesten hier eingebauten Breit-
streckbeziige laufen bereits ohne Austausch nahezu 7 Jahre, teils
im Mehrschichtbetrieb. Ausschlaggebend fiir den Einbau der
Liiraflex-Breitstrecker war, neben der ausgezeichneten Funktion,
auch der Preis, der Kundenaussage deutlich giinstiger liegt als bei
gebogenen Breitstreckwalzen.

I

Abb. 12: Off-line Kalander / Einsatzmdglichkeiten von Breitstreckwalzen

Offline Kalander / Einsatzmoglichkeiten von Breitstreckwal-
zen

In einem Offline-Kalander (meistens Superkalander) werden
Breitstreckwalzen in grofder Anzahl verwendet. Je nach Position
unterscheiden sie sich voneinander (46b. 12). Es sind klassische
,Bananen“-Walzen mit Bogen- bzw. Eintauchtiefenverstellung,
die vor dem Ein- bzw. hinter dem Auslauf des Kalanders zu fin-
den sind und Uniroll-Walzen, die sich zwischen den einzelnen Ka-
landerwalzen befinden. Bei den Uniroll-Walzen handelt es sich um
dreigeteilte, innengelagerte Walzen, die sich nur in eine Richtung
verstellen lassen. An beiden Positionen konnen Liiraflex-Breit-
streckwalzen eingesetzt werden.
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Ein bekanntes Problem im Superkalander, bei den Uniroll-Wal-
zen, ist die Uberhitzung der Lager. Dies kann zu unterschiedli-
chen Glanzwerten, in Form von Langsstreifen oder zu unter-
schiedlichen Feuchtprofilen fiihren, dies zeigt sich durch ,welli-
ge“ Papierbahnen und damit schlecht aufgewickelte Papierrollen.
In den letzen Jahren sind neue Pendelkugellager entwickelt wor-
den, die den Temperaturanstieg reduzieren. Um diesen Technik-
stand zu nutzen, sollte ein Austausch der alten Pendelrollenlager
erfolgen. Dies ist natiirlich mit einem entsprechenden Kosten-
und Zeitaufwand verbunden.

Anhand von praktischen Beispielen werden im Folgenden zwei
Losungsvarianten vorgestellt.

Walze0

Walzel

Liiraflex

Walze3

Abb. 13: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Der 12 Walzenkalander ist ein Voith Superkalander (ex Kleine-
wefers). Hier werden gestrichene Papiere zw. 38-50 g/m? fiir Tief-
druck (Magazine) kalandriert (MWC 2 Striche pro Seite und
ULWC mit 1 Strich pro Seite). Die Papierbreite betragt ca. 7400
mm, die Arbeits-, bzw. max. Geschwindigkeit liegt bei 830 m/min.
Diese Anlage zeigt keine gravierenden Probleme mit der Uberhit-
zung der Lager, hier ist man aus rein finanziellen Griinden auf
das Liiraflex-System umgestiegen (Abb. 13).

Stora Enso Kabel hat zur Zeit 2 Liiraflex Breitstreckwalzen fiir den
Superkalander, eine dritte ist in Fertigung. Im Moment ist nur ei-
ne im Einsatz und zwar seit 2001 im SK 7, die andere Walze wird
aktuell im Bereich der Zapfen geandert.

Im SK 7 ist ein neuartiges Konzept der Walzenkonstruktion an-
gewandt worden. Die Idee war, eine Walze zu entwickeln, die oh-
ne grofRen Aufwand in das Arbeitssystem SK zu installieren ist.
Mit diesem Hintergrund wurde ein CFK-Kern mit Innenlagerung
gewahlt.

Da die Gesamtliange ca. 8500 mm betragt, war es nicht moglich,
eine durchgehende Achse zu verwenden. Das Problem wurde mit
je zwei Lagern und einem feststehenden Stahlzapfen pro Seite
gelost. Da der Durchmesser der Walze sehr klein ist (ca. 345 mm),
wurde die Breitstreckwirkung durch eine V-Profilierung (AIII) mit
zwei Giangen pro Seite realisiert.

Die Breitstreckwalze ist zwischen Kalanderwalze 8 und 9 positio-
niert.

Die Uniroll-Walzen sind aus Stahl. Sie sind teilweise mit Pendel-
kugellager mit innenliegender Schmierung ausgestattet, die ge-
geniiber der alten Pendelrollenlager einen geringeren Tempera-
turanstieg zeigen.

Wie viele Uniroll-Walzen mit Pendelkugellager ausgertistet sind,
ist uns nicht bekannt.
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Abb. 14:
Beispiel aus
der Praxis:
Stora Enso,
Werk Kabel

vor Leitwalze

auf Leitwalze

nach Leitwalze

Anhand von Temperaturmessungen sind die Unterschiede zwi-
schen den zwei Lagertypen und dem Liiraflex-Walzensystem deut-
lich zu erkennen. Diese Messungen sind vor, auf und hinter der
Walze, auf dem Papier und zwar iiber die gesamte Breite ermit-
telt worden.
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Abb. 15: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Deutlich sind die , Teufelsohrchen“ der Uniroll-Walze mit Pen-
delrollenlager zu erkennen (Abb. 15). Die Temperatur der Pa-
pierbahn ist {iber die gesamte Breite, bevor sie Kontakt mit der
Stahlwalze hat, noch konstant. Auf der Stahlwalze erhoht sich die
Temperatur genau an den Positionen der Lagerstellen. Das Papier
behilt diesen Anstieg auch nach dem Verlassen der Stahlwalze.
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Abb. 16: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Die neuen Pendelkugellager verhalten sich erwartungsgemaf3 oh-
ne Temperaturanstieg (Abb. 16).
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Abb. 17: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Die Liiraflex-Walze zeigt ebenfalls keine Temperaturspitzen
(Abb. 17).
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Abb. 18: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Die letzte Messung ist von einer Uniroll-Walze mit Pendelkugel-
lager. Auch hier ist kein Temperaturanstieg festzustellen
(Abb. 18).

Die Papierrander zeigen bei allen Messungen eine niedrige Tem-
peratur. Wir vermuten, dass an den Randern die Wiarme besser als
in der Mitte des Kalanders entweichen kann.

Fazit

Ausschlaggebender Grund fiir den Einbau einer Liiraflex-Breit-
streckwalze ist der Preis (4bb. 19).

Eine neue Uniroll dreigeteilte Walze mit innenliegender Schmie-
rung ist um 60 % teuerer als eine Liiraflex-Breitstreckwalze,
bestehend aus einem innengelagerten CFK-Kern mit einer
Liiraflex-Breitstreckwalzengummierung. Vergleicht man beide
Breitstrecksysteme, kann keine relevante Qualititsverbesserung
beobachtet werden.

Die alten Pendelrollenlager neigen zu Dichtungsschaden und so-
mit zu Fettverlust, dies ist zum Teil auf der Papierbahn wieder-
zufinden.

Durch die neuen Pendelrollenlager mit innenliegender Schmie-
rung wurde dieses Problem gelost.

Mit der Liiraflex-Breitstreckwalze ist, gegeniiber dem Uniroll-Sys-
tem, ein ruhigerer Papierbahnverlauf festzustellen. Dies ist auf die
zylindrische Form der Liiraflex-Breitstreckwalze zurtickzufiihren.
Die Papierbahn liegt ohne Spannungsunterschied auf der gesam-
ten Breite.

Bei der Uniroll-Walze sind die Riander meistens etwas ,loser” als
in der Mitte.

Abb. 19: Beispiel aus der Praxis: Stora Enso, Werk Kabel

Beispiel aus der Praxis: Norske Skog, Walsum

Der 12 Walzenkalander, SK6 (Anlage 10) ist ein Voith Sulzer (ex
Sulzer-Escher Wyss) Superkalander Typ Niprelieving Kalander
mit Kompensation der {iberhangenden Last.

Hier werden gestrichene Papiere zw. 35-80 g/m? fiir Tiefdruck
(Kataloge, Zeitschriften) mit einem Strich pro Seite kalandriert.
Die Papierbreite betrigt ca. 7400 mm, die Arbeitsgeschwindigkeit
liegt zwischen 700-750 m/min, die max. Geschwindigkeit bei
1000 m/min. Die Eingangsfeuchte liegt bei ca. 6,5%, am Ausgang
bei 4,5% —5,0%.

Bei Norske Skog war die Uberhitzung der Lager ein groRRes Pro-
blem und fiihrte zu oben bereits beschriebenen Problemen.

Es wurden Unterschiede im Feuchtprofil festgestellt, das Papier
im Bereich der Lagerstellen wies ,wellige® Langsstreifen auf und
fithrte zu sehr ungeniigenden Wickelergebnissen, die sich in
Form von ringformigen Wellen auf der Papierrolle zeigten.

Temperaturergebnisse

UNIROLL — Walzen

aus Stahl

At 5-8°<C

UNIROLL — Walzen
gummiert

Abb. 20: Beispiel aus der Praxis: Norske Skog, Werk Walsum

Als erste Maf3nahme wurden die Uniroll-Walzen mit 5 mm Gum-
mierung versehen, um eine ,thermische Isolation® zu erzielen.
Hierbei wurde ein At zwischen Stahl und gummierter Walze von
5 —8 °C gemessen (Abb. 20).

Anfang 2001 wurden die ersten Uberlegungen iiber den Einsatz
einer Liraflex-Breitstreckwalze, die eine weitere Reduzierung des
Temperaturanstiegs im Lagerbereich ermoglichen sollte, ange-
stellt.

Aus Kostengriinden wurde hier die Variante Gummierung der
Uniroll-Walze mit Liiraflex Breitstreckwalzensystem gewahlt.
Praktisch erhielten wir die demontierte Uniroll-Walze (d. h. 3 ein-
zelne Stahlrohre), die wir einzeln mit unserem Breitstreckprofil
bezogen haben. Dabei ist auf das V-Profil geachtet worden, so dass
im zusammengebauten Zustand die Spirale ununterbrochen von
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einer Walze zu nichsten weiter verlauft. Die Verschraubung so-
wie die Schmiernippel wurden vom Gummi freigelegt, um eine
weitere zukiinftige Schmierung zu gewahrleisten.

Temperaturergebnisse

UNIROLL — Walzen

gummiert

At 3-4°C

UNIROLL — Walzen

mit Liraflex - Bezug

Abb. 21: Beispiel aus der Praxis: Norske Skog, Werk Walsum

Im Verhiltnis zu den gummierten Uniroll-Walzen wurde noch-
mals eine Verbesserung des At von 3 — 4 °C erzielt (4bb. 21)

Liiraflex

Liiraflex <

Abb. 22: Beispiel aus der Praxis: Norske Skog, Werk Walsum

Die erste Walze wurde im August 2001 zwischen Kalanderwalze
10 und 11 eingebaut. Fiinf Monate spiter folgte die zweite Breit-
streckwalze, die zwischen Kalanderwalze 1 und 2 installiert wur-
de (Abb. 22).

Nach ca. 5 Monaten zeigte die erste Walze Risse auf der Ober-
flache. Untersuchungen ergaben, dass ein hoher Anteil des Gases
Ozon in der unmittelbaren Atmosphare vorlag. Die Ursache hier-
fiir ist eine elektrische Aufladung der Papierbahn. In dieser Posi-
tion, zwischen Kalanderwalze 10 und 11, ist das Papier sehr
trocken. Wir konnten elektrostatische Aufladung in Form von
Funken feststellen. Diese reagieren mit dem Sauerstoff der Luft
und erzeugen Ozon.

Die eingesetzte Gummiqualitit ist ein fiir die Papierindustrie ent-
wickelter Werkstoff, der jedoch nicht ozonbestindig ist. Fiir die-
sen speziellen Einsatz haben wir eine neue, ozonbestindige Qua-
litat entwickelt.

Die eingebaute, mit der neuen Mischung versehene Breitstreck-
walze, lauft seit April 2002 ohne jede Beanstandung.

Wir konnten dieses Phanomen nur bei dieser Anlage feststellen.
Andere Walzen in der gleichen Position, in anderen Kalandern,
zeigen keine dhnlichen Effekte.

Die zweite Liiraflex-Breitstreckwalze, zwischen Kalanderwalze 1
und 2, in der nicht ozonbestindigen Qualitat, lauft ohne jedes
Problem.
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UNIROLL — Walzen

mit Liraflex - Bezug
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UNIROLL — Walzen
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Abb. 23: Beispiel aus der Praxis: Norske Skog, Werk Walsum

Fazit: Das Gummieren der Uniroll-Walzen hat eine Verbesserung
ergeben. Das Gummieren der Uniroll-Walzen mit dem Liiraflex-
Breitstrecksystem hat zusitzlich eine Verbesserung des Feucht-
profils von 1-2 % erbracht (Abb. 23). Die Messung wurde im Be-
reich der Lagerstellen auf der Papierseite durchgefiihrt. Zurzeit
sind von den 22 Uniroll-Walzen 20 glatt gummiert und 2 mit ei-
nem Breitstreckprofil versehen.

Das Unternehmen Liiraflex

Hergestellt werden Walzen, Breitstreckwalzen, Sonderschlauche
fur die Papier-, Kunststoff-, Stahl-, Aluminium-, Textil- und Le-
bensmittelindustrie. Beschiftigt werden 30 Personen. Die Walzen
konnen bis knapp 10 m Lange und 1,5 m Durchmesser hergestellt
werden.

Durch CNC-Schleif- und Drehbinke ist das Unternehmen in der
Lage, fast jede Profilierung (frisen, schneiden oder durch Ther-
momesser) zu fertigen sowie Oberflichen konkav bzw. konvex
(bombiert) zu schleifen. Mit zurzeit 14 Reprisentanten ist
Liiraflex in vielen Lindern der Welt prisent. Speziell fiir die Pa-
pierindustrie fertigt Liiraflex z.B. Coaterrolls, Backingrolls, Kle-
bewalzen, Tambouren und Filzleitwalzen (Abb. 24).

Abmessung:
Lange 9500 mm

Coaterwalzen

Gegenwalzen
Tambouren
Klebewalzen

Filzleitwalzen

Abb. 24: Prasentation der Firma Liiraflex

Info: Liiraflex-Walzen GmbH, Heerdterbuschstr. 12,
D-41460 Neuss, Tel. +49 2131/ 12568-0, Fax: +49 2131/ 12569-30

Durchmesser 1500 mm



