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&9 Spreizwaize aus Metall sowie Verfahren und Vorrichtung zu ihrer Herstellung.

@) Eine Metallwalze zur Verhinderung des Zusammen-
schiebens oder zum Ausbreiten von bahnférmigem Mate-
rial mit ein- oder mehrgéngigen Schneckenwendeln auf der
Walzenoberflaiche besteht im wesentlichen aus einem
diunnwandigen Rohr (2), aus dessen Oberfliche die
Schneckenwendeln durch Kaitverformung ausgeformt sind.
Zur Ausformung kann eine Vorrichtung dienen, die zwei
miteinander kdimmende Kaliber (15, 17) aufweist. Von die-
sen ist eines (15) als Innenkaliber im Inneren des zu ver-
formenden Rohres (2) angeordnet und weist einen gegen-
Uber dem Innendurchmesser des Rohres kieineren AuBen-
durchmesser auf, so daB zwischen der Ruckseite des Innen-
kalibers, die der Bearbeitungsseite abgewandt ist, und der
Innenwandung des Rohres ein Freiraum (F) verbleibt. Das
zweite Kaliber (17) wirkt als AuBenkaliber auf die Ober-
flache des Rohres und wird durch eine Anstelleinrichtung
(32, 33) unter Verformung des Rohrmantels (2) in Eingriff
mit dem Innenkaliber gebracht.
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Spreizwalze aus Metall sowie Verfahren und Vor-
richtung zu ihrer Herstellung

Stand der Technik

Die Erfindung betrifft als Ausbreitwalze
oder Spreizwalze bekannte Walzen aus Metall, die
in der Regel das Zusammenschieben von bahnfdrmi-
gem Material, beispielsweise von Textil-, Pa-
pier-, Faser oder Kunststoffbahnen, verhindern
sollen, wenn diese in Durchlaufvorrichtungen
einer Bearbeitung unterzogen werden. Diese Bear-
beitung kann beispielsweise in der Fihrung durch
Farbe-, Trénk- oder Imprégnierungsbider, im D&mp-
fen und/oder Trocknen, im Bedrucken im Rotations-
verfahren, in der Beschichtung mit einem anderen
Material oder in einer Kaschierung usw. bestehen.
Solche Walzen kdnnen aber auch zum Ausbreiten von

strangfirmigen oder gefalteten Bahnen eingesetzt
werden.

Derartige, nachfolgend nur "Spreizwalzen"
genannte Ausbreit- oder Spreizwalzen werden, um
auf das liber sie gefiihrte Material einen in Rich-
tung auf die Bahnkanten wirkenden Spreiz- oder
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Ausbreiteffekt auszuiiben, auf ihrer Oberfli-

che mit ein- oder mehrgingigen Schneckenwendeln
versehen, die, meist von den beiden Walzenenden
ausgehend, Jjeweils rechts- bzw. linksgingig um
diese herumgefiihrt sind und in der Walzenmitte
aufeinandertreffen, Natlirlich lassen sich auch
Bearbeitungsabléufe demken, bei denen Walzen mit
nur rechts- oder nur linksgingigen Wendeln Ver-
wendung finden k&nnen oder bei denen die Walzen
in der Mitte oder an anderer Stelle oder Stellen
von Wendeln freie Bereiche aufweisen kdnnen oder
sollen.

Sofern derartige Spreizwalzen aus Metall
bestehen, was hidufig aus den verschiedensten
Griinden, beispielsweise wegen der Abnutzungsfe-
stigkeit oder auch der chemischen Bestidndigkeit
wegen erforderlich ist, wobei teilweise hochwer-
tige rostfreie austenitische Stdhle verwendet wer-
den miissen, werden sie entweder so hergestellt,
dass die Schneckenwendel-Form von Drdhten mittels
Punktschweissung auf der an sich glatten Walzen-
oberfléche angebracht wird oder aber, indem die
Schneckenwendel aus dem vollen Walzenmaterial
durch spanabhebende Bearbeitung herausgearbeitet
wird.

Die Herstellung der erstgenannten Art von
Spreizwalzen ist umsté@ndlich und zeitraubend,
selbst wenn die Drdhte nur in grdsseren Abstén-
den voneinander mit der Walzenoberfldche punkt-
verschweisst werden. Ein weiterer erheblicher
Nachteil wird darin gesehen, dass sich bei einem
bevorzugten Anwendungsgebiet des Erfindungsge-
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genstandes, né@mlich in der textilen Fidrberei-
technik, Farbstoffe unter den Drahtwendeln dort
festsetzen, wo diese nicht mit der Walzenoberfli-
che verschweisst sind, und diese Farbreste fiihren

beim Farbwechsel zu einem erheblichen Anfahraus-
schuss.

Die zweite Art der Spreizwalzen mit aus
dem vollen Material herausgearbeiteten Schrauben-
wendeln ist in der Herstellung noch erheblich
aufwendiger und teurer, weil einmal bei Walzen
in der Gréssenordnung von ca. drei Meter L&nge
ausserordentlich grosse Bearbeitungsmaschinen,
z.B. Fridsmaschinen oder Drehbidnke, erforderlich
sind, das Herausarbeiten der zwischen den Wendeln
vorgesehenen Nuten ausserordentlich zeitraubend
ist und bei mehrgingiger Ausfihrung entsprechend
viele Durchginge erfordert, und weil zum Zerspa-
nen eine von vornherein gréssere Wanddicke not-
wendig ist.

Bei einer sozusagen dazwischen liegenden
Losung wird eine einem Drahtteilquerschnitt ent-
sprechende Nut in den Walzenmantel eingebracht und
in dieser eine Drahtwendel befestigt. Es versteht
sich, dass die Herstellung mindestens ebenso auf-
wendig wie die der im voranstehenden Absatz erl&u-
terten Spreizwalzen ist, ohne mit Sicherheit die
Gefahr des Festsetzens von Farbresten oder sol-
cher anderer Bearbeitungsflissigkeiten ausschlies-
sen zu kdnnen.

Spreizwalzen aus Kunststoff oder Gummi las-
sen sich zwar einfacher herstellen, kdnnen aber
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in vielen F&dllen nicht verwendet werden, weil
diese Materialien oft den Anforderungen an Ab-
riebsfestigkeit und chemischer bzw. insbesondere
Hitzefestigkeit nicht entsprechen.

Aufgabe der Erfindung

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe
zugrunde, die vorgeschilderten Nachteile der
bekannten Metallwealzen zu vermeiden, d.h. eine
Metallspreizwalze zu schaffen, die auch aus
hochwertigem Werkstoff einfach und preisglinstig
hergestellt werden kann, wobei die Schneckenwen-
deln eine filir den Spreiz- oder Ausbreiteffekt
optimale Anordnung und Form haben kdnnen und das
Eindringen von Farbe oder dgl. in unterhalb der
Wendeln befindliche Spalte nicht m&glich ist und
wobel diese Walzen kostensparend auf einer ein-
fachen, ebenfalls Gegenstand der Erfindung bil-
denden Vorrichtung gefertigt werden konnen.

Der L&sung dieser Aufgabe dienen die in
den Patentanspriichen angegebenen Merkmale.

Vorteile der Erfindung

Dadurch, dass die erfindungsgemédssen Wal-
zen nicht mehr massiv sind oder aus einem dick-
wandigen Rohr erzeugt werden mlissen, sondern im
wesentlichen aus einem verhdlitnismidssig dinnwan-
digen Rohr bestehen, ergibt sich offensichtlich
eine grosse Materialersparnis, die sich insbeson-
dere bei Verwendung hochwertiger Metallegierungen
nicht nur im Hinblick auf einen niedrigen Preis,



10

15

20

25

0004338

-5 -

sondern auch beziiglich der Einsparung wertvol-
ler Rohrstoffe vorteilhaft auswirkt. Dort, wo
aus statischen Griinden eine gewisse Mindestwand-
dicke als unerlisslich angesehen werden sollte,
kann die Spreizwalze nach der Erfindung z.B. auf

ein Rohr weniger teueren Materials aufgezogen
werden.

Auch die erfindungsgemiisse Vorrichtung
ist wesentlich einfacher und billiger herzustel-
len als bekannte Maschinen fiir die spanabhebende
Verformurg der Oberflichen langer Walzen mit ih-
ren vielen teuren Prdzisionsteilen.

Dass darliber hinaus die Herstellung der
Schneckenwendeln mit der erfindungsgemissen Vor-
richtung sehr viel schneller erfolgt als auf den
teuren Prédzisionsmaschinen bei gleicher Profi-
lierung der Walzenoberflache, ist ein weiterer
erheblich kostendédmpfender Vorteil.

Erldnterung der Erfindung

Eine Moglichkeit der praktischen Verwirk-
lichung der Erfindung ist im folgenden unter Be-
zugnahme auf die Zeichnungen nidher beschrieben.
Es stellen dar: |

Fig. 1 einen Lingsschnitt durch einen Teil
einer erfindungsgemdssen Walze,

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Vorrichtung
zur Herstellung einer Walze nach
Fig. 1,

Fig.3 eine Aufsicht auf den Gegenstand
der Fig.2,
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Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie
IV-IV in Fig. 2,

Fig. 5 Einzelheiten eines Aussenkalibers,

Fig. 6 Einzelheiten eines Innenkalibers.

Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsge-
mdsse Spreizwalze 1 besteht im wesentlichen aus
einem diinnwandigen Rohr2, in dessen Oberfléche
durch Kaltverformung von innen nach aussen Schnek-
kenwendeln 3 ausgeformt sind. Diese bilden bei
dem dargestellten Beispiel mehrgingige Rechtsge-
winde 4 bzw. Linksgewinde 5, die in der Mitte M
zusammenlaufen, Die #usseren Enden 6 der Walze
1 sind zweckm#ssig glatt zylindrisch ohne ausge-
formte Wendeln, und in sie sind abgesetzte End-
ringe 7 eingesetzt, Fdls statische Bedingungen
dies erfordern, kann das dinnwandige mit Wendeln
3 versehene Rohr Z%ur Versteifung auf ein aus
einem billigeren Material bestehendes Rohr auf-
gezogen werden, das man sich als Verlingerung
eines Endringes 7 vorstellen kann.

Die in den Fig. 2 bis 4 dargestellte er-
findungsgemdsse Vorrichtung weist ein Gestell
aus zwel Lagerschildplatten 8 und 9 und einem
diese verbindenden Lingstriger 10 auf., In den La-
gerschildplatten 8 und 9, von welchen eine aus
spdter erliuterten Griinden teilbar ist, sind zwel
Seitenwellen 11 und 12 gelagert; in der lager-
schildplatte 9 zus#tzlich noch eine Zentralwelle
13. Die Wellen 11, 12 und 13 werden von einem
nicht dargestellten Antrieb aus, z.B. liber Zahn-
rdder 14,angetrieben.
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~ Auf mindestens einer der Seitenwellen, beim
dargestellten Beispiel der Welle 11, ist etwa in
deren Mitte ein Innenkaliber 15 angebracht. Es
ist auf seiner Oberfliche mit einem, meist theo-
retisch mehrgingigen Schneckenwendel versehen,
von welchem aber praktisch im allgemeinen nur ein
Wendel 16 (Fig. 6) ausgeformt ist.

Gegeniiber dem Kaliber 15 und mit seinem
Wendd kdmmend ist ein Aussenkaliber 17 auf der
Zentralwelle 13 in der N#he ihres inneren Endes
befestigt. Die Wendeln 18 des Aussenkalibers ent-
sprechen in der Gangzahl und meist auch im Durch-
messer dem des Innenkalibers 15, mit dem Untersy
schied, dass hier mindestens zwei, im allgemeinen
aber alle Wendeln vorhanden sind, so dass bei
dem k&mmenden Eingriff der Wendel 16 des Innen-
kalibers 15 in die Nut 19 zwischen zwei Wendeln
18 des Aussenkalibers eingreift, widhrend die an-
deren Wendeln im wesentlichen eine Fiihrungs- und
Stlitzfunktion beziiglich des zu kalibrierenden,
d.h. mit den Wendeln zu versehenden Rohres 2 ha-
ben,

Um einen den Mantel des Rohres 2 verfor-
menden Druck auf das Innenkaliber 15 aufzunehmen,
sind nahe den Enden des Rohres 2 Druckrollen 20
vorgesehen, die auf die Seitenwellen 11 und 12 ein-
wirken und zusammen mit Stiitzrollen 21 in End-
platten 22 und 23 eines Wagens 24 gelagert sind,
der widhrend des Einarbeitens der Wendeln in die
Rohroberfliche zusammen mit dem Rohr in Lings-
richtung der Vorrichtung verschiebbar ist.
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Von den Endplatten des Wagens 24 kann
eine, vorzugsweise die auf der Seite der abnehm-
baren Lagerschildplatte 8 liegende Endplatte 22
ebenfalls geteilt und bzw. oder abnehmbar sein,
um das Rohr 2 iiber eine der Seitenwellen 11 oder
12 und das auf ihr befindliche Innenkaliber
schieben zu kdnnen. Der Wagen ist, wie aus Fig.
4 ersichtlich, mittels Filhrungsrollen 25 auf
dem oberen horizontalen Teil 26 des Trigers 10
verfahrbar. Dabei kann 2zur Bewegung des Wagens
24 eine in Lingsrichtung der Vorrichtung ver-
schiebbare Filhrungsstange 27 an einem Ende des
Wagens angreifen.

Flir eventuell eingesetzte, nicht darge-
stellte Flhrungsrollen konnen die auch zur Ver-
steifung des Rohres 2 wdhrend seiner Verformung
dienenden, in seine Enden eingesetzten, abnehm-
barenEndringe 7 als Stlitz- bzw. Laufringe ver-
wendet werden, deren innere (Offnung so gross
sein muss, dass die sie exzentrisch durchsetzen-
de Seitenwelle 11 oder 12 bezliglich des Rohres
2 so weit aussermittig laufen kann, dass die
Ausprigung der Wendeln aus dem Rohrmantel mit-
tels der Wendel 16 des Innenkalibers 15 m8glich
ist.

Zum Anstellen des Aussenkalibers 17 in
Richtung auf das Innenkaliber 15 dienen Quer-
h&upter 29, die bei 30 auf dem oberen horizonta-
len Teil des Tri#gers schwenkbar gelagert sind.
Zwischen den beiden Querhduptern 29 ist das Aus-
senkaliber 17 angeordnet, dessen Antriebswelle
13 in den Querhduptern etwa in deren Mitte ge-
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lagert ist. In der N#he des oberen Endes der
Querhdupter sind diese durch eine Stange 31 ver-
bunden, an der eine Anstelleinrichtung 32, 33
angreift, die, wie in der Zeichnung angedeutet,
aus einer Schraubspindel, aber selbstverstind-
lich auch aus einer hydraulischen Kolbenzylin-
deranordnung bestehen kann. Das Gegenlager fiir
die Anstelleinrichung bildet ein L-férmiger Halb-
rahmen 34, dessen waagerechter Schenkel 35 mit
dem unteren horizontalen Teil des Tr&gers verbun-
den ist, wdhrend am oberen Ende des vertikalen
Schenkels 36 der Teil 33 der Anstelleinrichtung
angreift. Auf diese Weise ist es mdglich, die
Querhdupter 29 und damit das Aussenkaliber 17

in Richtung der Pfeile zu verschwenken und zum
Eingriff mit dem auf der Welle 11 oder 12 ange-
brachten Innenkaliber 15 zu bringen. Dabei wird
selbstverstindlich die Zentralwelle 13 an ihrem
Ende geringfiigig verbogen, doch ist diese Ver-
biegung wegen der grossen Linge der Welle 13,
die etwas linger sein muss als das zu verarbei-
tende Rohr, das, wie bereits eingangs erwdhnt,
hduflg eine Linge von ca. drei Metern hat, ver-
nachligssigbar.

Die bei dem dargestellten Beispiel kein
Innenkaliber und dariiber gefiihrtes Rohr tragende
Seitenwelle 12 dient zundchst der Stabilisierung
des Systems bezliglich der durch das Kalibrieren
des Rohres auftretenden Seitenkridfte. Sie kann
aber, wenn man ein zweites Aussenkaliber samt
Schwenk- und Anstelleinrichtung und eine weitere
Zentralwelle mit Aussenkaliber vorsieht, zur
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gleichzeitigen Bearbeitung eines zweiten Rohres
herangezogen werden, In diesem Falle wird der
L-f8rmige Halbrahmen 34 zweckmissig zu einem
U-Rahmen erginzt.

Wie aus den Zeichnungen hervorgeht, insbe-
sondere aus Fig. 4, hat zumindest das Innenkali-
ber 15 einen kleineren Durchmesser als das zu
verformende Rohr, um zu verhindern, dass das Rohr
bei der Verformung, die mit einer Verkiirzung der
Rohrlénge einhergeht, sich so fest auf das Kali-
ber setzt, dass dieses nicht mehr aus dem Rohr
herausgeschraubt werden kann. Dabei miissen al-
lerdings die Durchmesserunterschiede nicht liber-
médssig gross sein, worauf nachfolgend eingegan-
gen wird.

Dadurch ergibt sich die Moglichkeit, mit
einem theoretisch mehrgingigen Immenkaliber, in
dem Jjedoch nur ein Wendel, also ein Gang, tat-
sdchlich ausgeformt ist, mittels dieses einen
ausgeformten Ganges mehrere Ginge in den Rohrman-
tel von innen nach aussen auszuformen, wobei sich
die theoretisch m&gliche Gangzahl auf dem Rohr
bei Voraussetzung gleicher Steigungswinkel von
Kaliber und Rohr aus folgender Formel ergibt:

Steigung Rohr _ Gangzahl Rohr
Steigung Innenkaliber =~ Gangzahl Innenkaliber

= Durchmesser Rohr oo (1)
Durchmesser Innenkaliber
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- Tatsd@chlich ldsst sich ohne Ausriicken
des Innenkalibers, also bei fortlaufender Dre-
hung von Kaliber und Rohr, mittels des einen aus-
geformten Wendels auf dem Rohr folgende Gangzahl
X ° Z erzielen:

_ theor. Gangzahl Rohr _
~ theor. Gangzahl Rohr - theor. Gangzahl Innenkal.

_ Durchmesser Rohr  eea(2)
- Durchmesser Rohr - Durchmesser innenkal.

wobel Z die kleinste Zahl ist, mit der X multi-~
pliziert werden muss, um zu einer notwendigerwei-
se ganzzahligen Gangzahl zu gelangen, wenn das
sich aus den vorstehenden Bruchformeln ergebende
Verhdltnis X nicht ganzzahlig ist.

Beispiel: theor. Gangzahl Rohr = 7;
theor. Gangzahl Innenkaliber = 5

womit sich die mittels des einen Kaliberwendels
auf dem Rohr erzeugte Gangzahl als 7 ergibt. In
allen Fdllen, bei welchen der Bruch selbst eine
ganze Zahl ergibt, ist Z = 1,

Die Anwendung der Formel (1) ldsst an sich
zu, dass der Quotient einer der Briiche = 1 wird,
was immer bedeuten wilirde, dass auch die Durchmes-
ser von Rohr und Innenkaliber gleich sind. Glei-
che Durchmesser von Rohr und Innenkaliber bedeu-
ten aber auch gleiche Umfangsgeschwindigkeiten,
und dann legt sich beim Kalibrieren das Rohr
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durch die erzwungene Verformung und sich da-
durch ergebende Verkiirzung so fest auf das
Innenkaliber, dass zumindest bei grésseren Rohr-
léngen ein L&sen oder Abdrehen vom Innenkaliber
nicht mehr mdglich ist. Ausserdem sind die er-
forderlichen Druckkréfte, da stets mehrere Ge-
windeprofile in Eingriff sind, sehr hoch.

Zwar ist praktisch die Annahme, dass die
Umfangsgeschwindigkeiten von Innenkaliber, Rohr
und Aussenkaliber jeweils genau gleich sind, schon
wegen der Dicke des Rohres (bei einem Rohrinnen-
durchmesser von 240 mm und 3 mm Wandstirke er-
gibt sich bereits eine Differenz zwischen Innen-
und Aussenumfang des Rohres von ca. 19 mm) unzu-
treffend, aber die Erfindung hat auch die Schaf-
fung eines wirksamen Freiraumes F an der der Be-
arbeitung abgewandten Seite des Innenkalibers zum
Gegenstand, der dadurch entsteht, dass der Innen-
durchmesser des zu bearbeitenden Rohres - wenn
auch unter Umsti@nden wenig - wirksam geringer
als der Aussendurchmesser des Innenkalibers ist.

Beispiel: Q%éﬁ _ g _ }%% s (11)

Wenn so der Durchmesser des Innenkalibers
kleiner als der des zu kalibrierenden Rohres ge-
wdhlt wird, ist ein nicht oder kaum l&sbares
Festkalibrieren des Rohres auf das Innenkaliber
durch den Freiraum F ausgeschlossen. Ausserdem
werden die erforderlichen Druckkrifte durch fol-
gende Uberlegungen geringer:

Durch Ausnutzung der untereinander bei
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gleichem Steigungswinkel relativ verschiedenen
Drehzahlen des Rohres zum Kaliber ist nur eine
umlaufende Druckspirale notwendig geworden. Bei
gleicher Umlaufgeschwindigkeit kommt die eingin-
gige Druckspirale bei sechs Umdrehungen bei der
redativ einmaligen Umdrehung des Rohres sechs
Mal auf dem Umfang des Rohres zum Eingriff. Bei
dem gewdhlten Beispiel kalibriert also das nur
mit einer Wendel versehene Innenkaliber ein
sechsgdngiges Gewinde auf das Rohr. Das gegen-
ldufige Aussenkaliber muss allerdings in Jjedem
Fz1l zur Aufnahme der fertig kalibrierten Win-
dungen die volle Gangzahl entsprechender Formel
(1) haben.

Die vorstehenden Uberlegungen gehen
noch ferner davon aus, dass sich Innen-~, Aussen-
kaliber und Rohr auf der Stelle drehen, d.h.
keine Axialbewegung zwischen ihnen auftritt.
Eine solche ist aber notwendig, um das Rohr auf
seiner ganzen Linge mit Wendeln zu versehen.
Da das Innenkalibeér auch bei einer mdglichen,
wenn auch wahrscheinlich geringen Durchbiegung
des Rohres infolge seiner Bearbeitung immer in-
nen zur Anlage kommen soll, darf es nicht zu
lang sein, Ausserdem sollen sich natiirlich auch
Innen- und Aussenkaliber selbst nicht durchbie-
gen, Da sich als zweckmidssig eine Lénge von et~
was mehr als einer vollen Kalibersteigung er-
wiesen hat, muss eine gewisse Abbremsung (oder
Beschleunigung) der Umfangsgeschwindigkeit des
Rohres erfolgen, damit sich dieses wie eine Mut-
ter uberkine Gewindespindel {iber das Innenkali-
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ber bewegt. Das Innenkaliber ldsst aufgrund des
Freiraumes F eine solche Querbewegung zu. Hier-
flir sorgt in einem gewissen Masse bereits die
schon erwdhnte Durchmesserdifferenz durch die
Dicke des Rohres und zus#tzlich die Durchmes-
serverédnderung des Rohres durch das Ausformen
der Wendeln und die dabei auftretenden, das Jja
nicht selbst angetriebene Rohr abbremsenden
Reibungskrifte. Es erfolgt also beim Einformen
der Wendeln in das Rohr eine gewisse Abbremsung
desselben und somit eine Differenz in der Um-
fangsgeschwindigkeit zwischen Rohr und Kaliber,
durch die eine zwangsliufige Axialbewegung des
Rohres entsteht.

Abgesehen von der vorgeschilderten, sich
aufgrund der Durchmesserunterschiede und Rei-
bungseinfliisse einstellenden Axialbewegung des
Rohres kann diese durch Abbremsen oder Beschleu-
nigen der Umlaufgeschwindigkeit des Rohres mit
Hilfe bekannter technischer Mittel noch weiter
variiert werden. Auf diese Weise ist es z.B.
auch mdglich, eingdngige Wendeln in ein Rohr
einzuformen, dessen Durchmesser, wenn auch, wie
bereits geschildert, gegebenenfalls nur gering-
fligig, grosser ist als der des Innenkalibers.

Bei der beschriebenen Vorrichtung wird
das Rohr dadurch bearbeitet, dass es sich axial
gegeniiber dem innerhalb der Vorrichtung orts-
festen Kaliber bewegt, aber diese Relativbewe-
gung lisst sich selbstverstdndlich auch umkehren,
d.h. die Kaliber, deren Linge im allgemeinen
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nur etwas grosser als eine Gewindesteigung
ist, konnen axial durch das in Lingsrichtung
ortsfeste Rohr hindurchbewegt werden.
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Patentanspriiche

1. Metallwalze zur Verhinderung des Zusam-
menschiebens oder zum Ausbreiten von bahnfdrmi-
gem Material, beispielsweise von Textil-, Pa-~
pier-, Faser- oder Kunststoffbahnen bei der Be-
arbeitung, z.B. durch Fdrben, Trinken, Imprég-
nieren, Bedrucken, Beschichten usw., mit auf

der Walzenoberflidche angebrachten ein- oder mehr-
géngigen Schneckenwendeln, dadurch gekenn -
zeichnet, dass die Walze (1) im wesent-
lichen aus einem diinnwandigen Rohr (2) besteht,
aus dessen Oberfliche die Schneckenwendel (3)
durch Kaltveformung ausgeformt sind.

2. Vorrichtung zur Herstellung einer Metall-
walze nach Anspruch 1, gekennzeich -
net durch zwel miteinander k&mmende Kaliber
(15, 17), von welchen eines (15) als Innenkali-
ber filir die Aufnahme im Inneren des zu verfor-
menden Rohres (2) angeordnet ist und einen ge-
geniiber dem Innendurchmesser des Rohres kleine-
ren Aussendurchmesser aufweist, wdhrend das zwei-
te Kaliber (17) als Aussenkaliber fiir die Ein-
wirkung auf die Oberfliche des Rohres gelagert
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und durch eine Anstelleinrichtung (32, 33)
unter Verformung des Rohrmantels in Eingriff
mit dem Innenkaliber (15) bringbar und minde-
stens eines der Kaliber antreibbar ist.

3. Vorrichtung nach dem Anspruch 2, g e -
kennzeichnet durch durch einen Tra-
ger (10) verbundene Lagerschildplatten (8, 9),
in denen parallel und im Abstand voneinander
Seitenwellen (11, 12) und zwischen diesen eine
zusammen mit ihnen angetriebene Zentralwelle
(13) gelagert ist, und dass die eine der Seiten-
wellen das Innenkaliber (15) und die Zentral-
welle das Aussenkaliber (17) trigt.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, g e -
kennzeichnet durch einen mit dem
Rohr (2) mitlaufenden, gegebenenfalls iiber eine
Fiuhrungsstange (27) angetriebenen Wagen (24),
an dessen Endplatten (22, 23) Druckrollen (20)
und Stitzrollen (21) fiir die Seitenwellen (11,
12) vorgesehen sind.

5. Vorrichtung nach dem Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnett, dass fiir das zu
bearbeitende Rohr und das Innenkaliber bei ganz-
zahlig zu widhlenden Gangzahlen die Quotienten
aus Steigung, Gangzahl und Durchmesser unter
sich gleich sind.

6. Vorrichtung nach dem Anspruch 2, g e -
kennzeichnet durch einen Freiraum
(F) zwischen der der Bearbeitungsseite abgewand-
ten Riickseite des Innenkalibers (15) und der
dieser gegeniiberliegenden Innenwandung des Roh-
res (2).
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