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©  Kalanderwalze. 

Kalanderwalze  mit  einem  sich  unter  Betriebsbedingun- 
gen  elastisch  verformenden  Walzenmantel  aus  Stahl,  wobei 
der  Walzenmantel  (1)  eine  galvanisch  aufgebrachte  Be- 
schichtung  (2)  aufweist,  deren  Dicke  wenigstens  1  mm 
beträgt  und  die  aus  Nickel  besteht. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   eine  Kalanderwalze  mit  einem  sich  u n t e r  

B e t r i e b s b e d i n g u n g e n   e l a s t i s c h   verformenden  Walzenmantel  aus  S t a h l .  

Kalanderwalzen  der  vors tehend   angesprochenen  Art  kommen  zur  An- 

wendung  in  der  T e x t i l - ,   Pap ie r -   und  K u n s t s t o f f v e r e d e l u n q .   Sie  können 

unter   B e t n e b s b e d i n g u n g e n   eine  Temperatur  von  ca.  240°  C  a u f w e i s e n  



und  bei  L in i end rücken   bis  zu  300  kp/cm  eine  A r b e i t s b r e i t e   von  10  m 

oder  d a r ü b e r h i n a u s   haben.  Eine  s t a rke   Deformierung  und  i n s b e s o n d e r e  

eine  meßbare  Durchbiegung  des  m i t t l e r e n   Tei les   sind  un te r   s o l c h e n  

Bedingungen  n ich t   zu  vermeiden  und  bestimmen  l e t z l i c h   den  Walzen-  

du rchmesse r ,   wenn  der  L in iendruck   über  die  A r b e i t s b r e i t e   e i n e n  

durch  einen  Minimal-  und  einen  durch  einen  Maximalwert  b e g r e n z t p n  

Bereich  n i ch t   v e r l a s s e n   d a r f .  

Durch  eine  Vergrößerung  des  Walzendurchmessers   l äß t   s ich  eine  g r ö ß e r e  

S t e i f i g k e i t   e r z i e l e n   und  demzufolge  eine  verminder te   D u r c h b i e g u n g .  

Einer  e n t s p r e c h e n d e n   Vorgehensweise  sind  jedoch  sehr  enge  Grenzen 

g e s e t z t ,   i n sbesonde re   bei  der  p r a k t i s c h e n   R e a l i s i e r u n g   sehr  h o h e r  

L i n i e n d r ü c k e   in  Verbindung  mit  großen  A r b e i t s b r e i t e n .   Die  e i n f a c h e  

Vergrößerung  des  Walzendurchmessers   i s t   i n so fe rn   weniger   b e f r i e d i g e n d .  

Die  d a r g e l e g t e n   Gründe  haben  b e r e i t s   vor  geraumer  Zeit   dazu  g e f ü h r t ,  

Kalanderwalzen   der  angegebenen  Art  n i c h t   mehr  z y l i n d r i s c h   a u s z u f ü h r e n ,  

sondern  un te r   B e r ü c k s i c h t i g u n g   der  unter   B e t r i e b s b e d i n g u n g e n   zu 

e rwar tenden   Durchbiegung  f a ß ä h n l i c h   im  m i t t l e r e n   Teil  v e r d i c k t ,   so  
daß  bei  E i n l e i t u n g   e i n e r   bestimmten  Kraft   in  die  Walzenzapfen  e i n  

g l e i c h m ä ß i g e r   L in iendruck   über  die  gesamte  Länge  der  Walze  r e s u l t i e r t .  

Der  Vorsch lag   hat  den  N a c h t e i l ,   daß  die  Kraft   n ich t   ohne  eine  Be- 

e i n t r ä c h t i g u n g   der  G l e i c h m ä ß i g k e i t   des  L in iendruckes   v a r i i e r t   werden 

kann,  so  daß  für  eine  Vielzahl   u n t e r s c h i e d l i c h e r   Drücke  eine  V i e l z a h l  

u n t e r s c h i e d l i c h   bombie r t e r   Walzen  in  Reserve  geha l ten   werden  m u ß . . D i e  

H e r s t e l l u n g   j e d e r   e inze lnen   Walze  i s t   a u ß e r o r d e n t l i c h   t eue r ,   weil  d i e '  

Bombierung  mit  großer  P r ä z i s i o n   vorgenommen  werden  muß.  Eine  Be- 

schädigung  der  Oberf läche   macht  eine  v o l l s t ä n d i g e   N e u b e a r b e i t u n g  

e r f o r d e r l i c h ,   was  die  W i r t s c h a f t l i c h k e i t   der  Verwendung  w e i t e r  

b e e i n t r ä c h t i g t .  

ts  i s t   a .ch  b e  a i n t ,   dem  ungüns t igen   Einf luß   der  Durchbiegung  von 

Kalanderwalzen  rurch  eine  über  die  Walzenzapfen  a u f g e b r a c h t e ,   e n t -  



g e g e n g e s e t z t   wirksame  Vorspannung  zu  begegnen  oder  die  Walzen  g e -  

g e n e m a n d e r   zu  v e r s c h r ä n k e n .  

In  neuere r   Zeit   i s t   man  dazu  übergegangen ,   die  un te r   B e t r i e b s b e -  

dingungen  aus  dem  Lin iendruck   r e s u l t i e r e n d e   Durchbiegung  e i n e r  

Kalanderwalze   durch  eine  über  die  Länge  der  Kalanderwalze   u n t e r -  

s c h i e d l i c h   große  Abstützung  a u s z u g l e i c h e n .   Das  kann  von  außen  g e -  

schehen,   b e i s p i e l s w e i s e   unter   Verwendung  e i n e r   g e g e b e n e n f a l l s  

bombierten  S t ü t z w a l z e ,   jedoch  bei  Verwendung  e ine r   hohl  a u s g e -  
führ ten   Kalanderwalze   auch  von  innen,  wenn  in  d i e s e r   ein  Joch  an -  
geordnet   i s t ,   welches  der  Abstützung  des  Walzenmantels   d i e n t .   Die 

Abstützung  kann  h y d r a u l i s c h   oder  mechanisch  e r f o l g e n .  

Die  Ober f läche   von  Kalanderwalzen  u n t e r l i e g t   häufig  während  de s  

B e t r i e b e s   e ine r   großen  t he rmischen ,   chemischen  und  mechanischen  Be- 

anspruchung.   Die  thermische   Belastung  e r g i b t   sich  vor  allem  aus  
dem  Tempera turwechse l   bei  der  u n m i t t e l b a r e n   Berührung  von  e i n e  

abweichende  Temperatur   aufweisenden  Werkstücken.   Chemische  B e l a s t u n g e n  

r e s u l t i e r e n   aus  der  Beaufschlagung  durch  aus  dem  Werkstück  bzw.  aus  

der  Atmosphäre  stammenden,  a g g r e s s i v e n   Subs tanzen .   Mechanische  Be- 

l as tungen   ergeben  sich  aus  der  Walkbeanspruchung,   aus  der  E inwi rkung  

von  har ten   Fremdkörpern,   der  Gegenwalze  oder  ab ra s iv   wi rkender   Sub-  

s t a n z e n .  

Zur  Verbesserung  der  mechanischen  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t   e iner   K a l a n d e r -  

walze  i s t   es  bekannt ,   die  Oberf läche  zu  här ten   oder  zu  ve rch romen .  

Das  e r s t g e n a n n t e   Verfahren  i s t   bei  großen  Kalanderwalzen  a u ß e r o r d e n t -  

l ich  k o m p l i z i e r t   und  teuer .   Dennoch  können  Wärmespannungen  z u r ü c k -  

b le iben   und  schwier ig   zu  b e s e i t i g e n d e   Deformierungen  v e r u r s a c h e n .  

Beim  Verchromen  ebenso  wie  be im  Har tverchromen  be s t eh t   die  S c h w i e r i g -  

ke i t ,   daß  eine  gute  Haftung  der  a u f g e b r a c h t e n   Schicht   nur  dann  g e -  
w ä h r l e i s t e t   werden  kann,  wenn die  S c h i c h t d i c k e   einen  Wert  von  e twa 

80 .u  n icht   ü b e r s c h e r e i t e t .   Das  i s t   in  jedem  Fal le   zu  ge r ing ,   um  e i n e  

aus r e i chende   E i g e n s t a b i l i t ä t   zu  g e w ä h r l e i s t e n .  



P r a x i s ü b l i c h e   Bedingungen,   i n sbesonde re   der  Kontakt  zu  h a r t e n  

Fremdkörpern,   führen  häufig  zum  Auf t r e t en   l o k a l e r   D u r c h b r e c h u n g e n ,  

die  am  Ort  der  Verwendung  n ich t   behebbar  sind.   Dickere  Chrom- 

s c h i c h t e n   weisen  demgegenüber  eine  v e r b e s s e r t e   E i g e n s t a b i l i t ä t   a u f .  

Sie  neigen  unter   den  p r a x i s ü b l i c h e n   Bedingungen  jedoch  zum  Ab- 

p l a t z e n ,   und  damit  zur  Bildung  von  F e h l s t e l l e n ,   die  am  Ort  der  Ver -  

wendung  e b e n f a l l s   n i ch t   k o r r i g i e r b a r   s i n d .  

Der  Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   eine  Kalanderwalze   f ü r  

den  angesprochenen   Verwendungszweck  zu  e n t w i c k e l n ,   die  sich  d u r c h  

eine  w e s e n t l i c h   v e r b e s s e r t e   S t a n d z e i t   und  k o s t e n g ü n s t i g e   H e r s t e l l -  

b a r k e i t   a u s z e i c h n e t .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß   bei  e iner   Kalanderwalze   der  e i n -  

gangs  genannten  Art  dadurch  g e l ö s t ,   daß  der  Walzenmantel  e i n e  

g a l v a n i s c h   a u f g e b r a c h t e   Besch ich tung   a u f w e i s t ,   deren  Dicke  wen ig -  

s tens   1  mn  b e t r ä g t   und  die  aus  Nickel  b e s t e h t .   ü b e r r a s c h e n d e r w e i s e  

z e i c h n e t   sich  eine  d e r a r t i g e   Beschichtung  n ich t   nur  durch  e i n e  

a u ß e r o r d e n t l i c h   gute  Haftung  auf  dem  Walzenmantel  aus  Stahl  a u s ,  

sondern  z u s ä t z l i c h   durch  eine  große  Zäh igke i t   und  Härte.   Ab lösungs -  

e r s che inungen   unter   dem  E in f luß   der  b e t r i e b s b e d i n g t   a u f t r e t e n d e n  

Walkbeanspruchungen  wurden  n ich t   b e o b a c h t e t ,   und  eine  d i e s b e z ü g l i c h  

große  S i c h e r h e i t   wird  e r z i e l t ,   wenn  die  N i c k e l s c h i c h t   u n m i t t e l b a r  

auf  dem  Walzenmantel  aus  Stahl  a u f g a l v a n i s i e r t   i s t .   In  bezug  a u f  

die  ab r a s ive   Wirkung  der  b e a r b e i t e n d e n   S tof fe   e r g i b t   sich  ein  we- 

s e n t l i c h   v e r m i n d e r t e r   V e r s c h l e i ß .  

Die  Besch ich tung   soll   bei  e ine r   Mindestdicke   von  1  nm  eine  S t ä r k e  

von  20  nm  n ich t   ü b e r s c h r e i t e n .   Der  bevorzugte   Bereich  l i e g t   zwi schen  

2,0  und  3  nm. 

Die  Anwendung  der  Ga lvano techn ik   für  das  Aufbringen  der  B e s c h i c h -  

tung  e rmög l i ch t   die  Erzeugung  e ine r   Ausführung,   die  regelmäßig  o d e r  

unregelmäßig  v e r t e i l t e   Durchbrechungen  au fweis t   sowie  Durchbrechung-  

en,  die  i n e i n a n d e r   übergehen  können.  B e i s p i e l s w e i s e   in  bezug  a u f  



die  V e r f e s t i g u n g   eines  t h e r m o p l a s t i s c h e   Fasern  e n t h a l t e n d e n   Vl . i e s -  

s t o f f e s   durch  Erweichung  d i e s e r   Fasern  in  einen  Abstand  v o n e i n -  

ander  aufweisenden  F l ä c h e n b e r e i c h e n   i s t   eine  solche  Ausführung  von 

großem  V o r t e i l .   Z u s ä t z l i c h   e r g i b t   sich  eine  we i t e r e   V e r b e s s e r u n g  

der  e l a s t i s c h e n   D e f o r m i e r b a r k e i t   des  r e l a t i v   dünnwandigen  Walzen-  

m a n t e l s .  

In  der  in  der  Anlage  b e i g e f ü g t e n   Zeichnung  i s t   eine  b e i s p i e l h a f t e  

Ausführung  der  v o r g e s c h l a g e n e n   Kalanderwalze  d a r g e s t e l l t .   Sie  w i rd  

nachfo lgend   näher  e r l ä u t e r t :  

Die  Kalanderwalze   b e s t e h t   aus  einem  Zy l inder   1  aus  S t a h l ,   der  e i n e  

Wandstärke  von  30  mm  a u f w e i s t .   Er  weist   auf  der  Außense i te   e i n e  

g a l v a n i s c h   a u f g e b r a c h t e   Geschichtung  2  aus  Nickel  auf,   deren  Dicke 

2,5  mmm  b e t r ä g t   und  eine  Länge  von  2,8  m.  Die  Ober f l äche   i s t   g e -  
s c h l i f f e n   und  p o l i e r t .  



1.  Kalanderwalze   mit  einem  sich  unter   B e t r i e b s b e d i n g u n g e n   e l a s t i s c h  

verformenden  Malzenmantel  aus  S t a h l ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

der  walzenmantel   (1)  eine  g a l v a n i s c h   a u f g e b r a c h t e   B e s c h i c h t u n g  

(2)  a u f w e i s t ,   deren  Dicke  wen igs tens   1  mm  b e t r ä g t   und  die  aus  

Nickel  b e s t e h t .  

2.  Kalanderwalze   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Besch ich tung   aus  Nickel  u n m i t t e l b a r   auf  dem  Walzenmantel  aus  

Stahl  a u f g a l v a n i s i e r t   i s t .  

3.  Kalanderwalze   nach  Anspruch  1  bis  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Besch ich tung   eine  Dicke  von  2  bis  20  mm  a u f w e i s t .  

4.  Kalanderwalze   nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Besch ich tung   eine  Dicke  von  2,0  bis  3  mm  a u f w e i s t .  

5.  Kalanderwalze   nach  Anspruch  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Besch ich tung   regelmäßig  oder  unregelmäßig  v e r t e i l t e  

Durchbrechungen  a u f w e i s t .  

6.  Kalanderwalze   nach  Anspruch  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  Durchbrechungen  i n e i n a n d e r   ü b e r g e h e n .  
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