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Schwingungsprobleme an der WPA

Ein Fachbeitrag von Dipl.-Ing. Robert Missal, Kotter Consulting
Engineers GmbH & Co. KG, Rheine

Bei der Herstellung von Wellpappe
ist die Einhaltung genauer SpaltmaBe
fur die Produktqualitat entscheidend.
Treten bei bestimmten Betriebsbedin-
gungen Fehler im Produkt auf, kénnen
2.B. schwingungsbedingte Anderungen
des SpaltmaBes zwischen den Riffelwal-
zen fur dieses Problem verantwortlich
sein. Ist der fur dieses Qualitatsproblem
ursachliche Entstehungsmechanismus
bekannt, kann eine schnelle und kos-
tenglinstige MaBnahme das Problem
beseitigen.

Im Produktionsprozess kénnen in be-
stimmten Arbeitsbereichen gelegent-
lich Probleme mit z.B. beschadigten
oder verformten Wellen auftreten.

Im konkreten Fall traten Fehler in der
Wellpappenbahn auf, die sich in einer
abwechselnd héheren und niedrigeren

Welle bemerkbar machten (Abbildung 1).

Dartber hinaus zeigte sich der Fehler
nur auf einer Seite (Bedienerseite) der
Wellpappenbahn. Auf der anderen Seite
(Antriebseite) wurde keine Abweichung
von der Idealform festgestellt.
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Abbildung 1: Wellpappe mit beschadigter Welle

Da der Hersteller der Wellpappenanlage
vom Betreiber der Anlage auf die Ferti-
gungsprobleme angesprochen wurde,
versuchte man zunachst durch Verande-
rung der Betriebsparameter den Fehler
einzukreisen. Letztendlich konnten fol-
gende Parameter ermittelt werden, die
zum Auftreten des Problems fuhrten:
C-Flute, Bahngeschwindigkeit ca. 160
bis 180 m/min. Die Ursache fur die
bemadngelten Fehler konnte jedoch
nicht lokalisiert werden, so dass Kotter
Consulting Engineers (KCE) vom Her-
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steller mit der Durchfhrung einer Ur-
sachenanalyse beauftragt wurde.

Bei der Herstellung von Wellpappe
wird eine Papierbahn zwischen zwei
Riffelwalzen gefuhrt und anschlieBend
auf eine zweite Papierbahn verklebt.
Zwischen den beiden Riffelwalzen erhalt
die Bahn, die gewellt werden soll, die
entsprechende Wellengeometrie. Hier-
bei muss der Spalt zwischen den beiden
Walzen extrem genau eingestellt sein,
da sonst das Papier entweder zu gering
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Abbildung 2: Farbspektrogramm der gemessenen Schwingwege an den Lagerstellen der oberen
und unteren Riffelwalze, jeweils fiir die Bediener- und Antriebseite sowie Bahngeschwindigkeit

Abbildung 3: Riffelfrequenz in Abhéngigkeit von der Bahngeschwindigkeit

Vollautomatischer Wickelautomat fiir einseitige Wellpappe
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Der Wickelautomat arbeitet mit zwei
Wellen auf einem Wendewickler. Das Aufwickeln
der neuen Rolle beginnt sofort, wahrend die fertige
Rolle geschnitten, versiegelt und ausgegeben wird.
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Wird die Zeitfunktion der gemessenen

Schwingwege an den Lagern der Riffel- Abbildung 5: Schwingwege an den Lagern der Riffelwalzen bei unterschiedlichen Bahnge-
walzen genauer betrachtet, so zeigt sich schwindigkeiten; schwarze Kurve = obere Riffelwalze, rote Kurve = untere Riffelwalze
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eine gegenphasige Bewegung der Wal-
zen bei der halben Riffelfrequenz.

Wie aus der Abbildung 5 deutlich zu
erkennen ist, ,atmet” der Spalt zwi-
schen der oberen und unteren Riffelwalze
bei hohen Bahngeschwindigkeiten mit
einer Frequenz, die etwa der halben Rif-
felfrequenz entspricht. Die GroBe dieses
Spaltes muss aber sehr genau eingestellt
werden, um zu gewahrleisten, dass das
Papier ausreichend gepragt wird, ohne
zerstort zu werden. Aus diesem Grund
war das ,Atmen” des Spaltes in der vor-
gefundenen GroBe nicht akzeptabel und
die Ursache fir die beobachteten Fehler
in der Wellenbahn.

Um gewahrleisten zu kénnen, dass der
Spalt zwischen den Walzen konstant
bleibt, wurden diese hydraulisch ver-
spannt. Der Druck in der Hydraulik wurde
vom Hersteller auf 45 bar eingestellt.
Da das Schwingungsverhalten der ver-
spannten Walzen vom Druck in der
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Abbildung 6: Anderung des SpaltmaBes zwischen oberer und unterer Riffelwalze in
Abhéangigkeit von der Bahngeschwindigkeit; schwarze Kurve = Anpressdruck 45 bar,

rote Kurve = Anpressdruck 85 bar

Hydraulik mit beeinflusst wird, wurde
wahrend der Messung der Druck auf
85 bar erhoht. Die Auswirkung dieser
MaBnahme ist in der obigen Abbildung 6
dargestellt. Hier wird wird deutlich, dass
durch die VergroBerung der Anpress-
kraft der Bereich mit den sehr starken
Schwankungen des SpaltmaBes in den
Bereich héherer Bahngeschwindigkeiten
ab ca. 290 m/min verschoben wird.
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Da der Betreiber der WPA produktbe-
dingt keine hohen Bahngeschwindig-
keiten fahren konnte, war durch die
Veranderung des Anpressdruckes eine
schnelle und kostenneutrale Losung des
Problems gefunden.

Der Autor, Robert Missal, leitet bei KCE
den Fachbereich Technische Akustik.
robert.missal@koetter-consulting.com
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