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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
betragt und die aus Nickel hesteht.
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Kalanderwalze

-

Die Erfindung betrifft eine Kalanderwalze mit einem sich unter
Betriebsbedingungen elastisch verformenden Walzenmantel aus Stahl.

Kalanderwalzen der vorstehend angesprochenen Art kommen zur An-
5 wendung in der Textil-, Papier- und Kunststoffveredelung. Sie konnen
unter Betriebsbedingungen eine Temperatur von ca. 240° C aufueisen
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und bei Liniendriicken bis zu 300 kp/cm eine Arbeitsbreite von 10 m
oder dariberhinaus haben. Eine starke Deformierung und insbesondere
eine meBbare Durchbiegung des mittleren Teiles sind unter solchen
Bedingungen nicht zu vermeiden und bestimmen letzlich den VWalzen-
durchmesser, wenn der Liniendruck iiber die Arbeitsbreite einen
durch einen Minimal- und einen durch einen Maximalwert begrenzten
Bereich nicht verlassen darf. '

Durch eine VergroBerung des Walzendurchmessers 143t sich eine groRere
Steifigkeit erzielen und demzufolge eine verminderte Durchbiegung.
Einer entsprechenden Vorgehensweise sind jedoch sehr enge Grenzen
gesetzt, insbesondere bei der praktischen Realisierung sehr hoher
Liniendriicke in Verbindung mit grofen Arbeitsbreiten. Die einfache
VergrdBerung des Walzendurchmessers ist insofern weniger befriedigend.

Die dargelegten Griinde haben bereits vor geraumer Zeit dazu gefiihrt,
Kalanderwalzen der angegebenen Art nicht mehr zylindrisch auszufiihren,
sondern unter Beriicksichtigung der unter Betriebsbedingungen zu
erwartenden Durchbiegung faBdhnlich im mittleren Teil verdickt, so
daB bei Einleitung einer bestimmten Kraft in die Walzenzapfen ein
gleichmdBiger Liniendruck iber die gesamte Lidnge der Walze resultiert.
Der Vorschlag hat den Nachteil, daB die Kraft nicht ohne eine Be-
eintrdachtigung der GleichmdBigkeit des Liniendruckes variiert werden
kann, so daB fir eine Vielzahl unterschiedlicher Driicke eine Vielzahl
unterschiedlich bombierter Walzen in Reserve gehalten werden mufB..Die
Herstellung jeder einZelnen Walze ist auRerordentlich teuer, weil die-
Bombierung mit groBer Prdzision vorgenommen werden muB. Eine Be-=
schddigung der Oberfldche macht eine vollstdndige Neubearbeitung
erforderlich, was die Wirtschaftlichkeit der Verwendung weiter
beeintrachtigt.

vs ist a.ch be <.k, dem unglinstigen EinfluB der Durchbiegung von

Kalanderwalzen -munch eine liber die Walzenzapfen aufgebrachte, ent-
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gegengesetzt wirksame Vorspannung zu begegnen oder die Walzen ge-
geneinander zu verschranken.

In neuerer Zeit ist man dazu iibergegangen, die unter Betriebsbe-
dingungen aus dem Liniendruck resultierende Durchbiegung einer
Katanderwalze durch eine iber die Ldnge der Kalanderwalze unter-
schiedlich groBe Abstiitzung auszugleichen. Das kann von aufen ge-
schehen, beispielsweise unter Verwendung einer gegebenenfalls
bombierten Stiitzwalze, jedoch bei Verwendung einer hohl ausge-
fiihrten Kalanderwalze auch von innen, wenn in dieser ein Joch an-
geordnet ist, welches der Abstitzung des Walzenmantels dient. Die
Abstiitzung kann hydraulisch oder mechanisch erfolgen.

Die Oberfldche von Kalanderwalzen unterliegt hdufig wdhrend des
Betriebes einer grofien thermischen, chemischen und mechanischen Be-
anspruchung. Die thermische Belastung ergibt sich vor allem aus

dem Temperaturwechsel bei der unmittelbaren Beriihrung von eine

abweichende Temperatur aufweisenden Werkstilicken. Chemische Belastungen
resultieren aus der Beaufschlagung durch aus dem Werkstiick bzw. aus
der Atmosphdre stammenden, aggressiven Substanzen. Mechanische Be-
lastungen ergeben sich aus der Walkbeanspruchung, aus der Einwirkung

von harten Fremdkorpern, der Gegenwalze oder abrasiv wirkender Sub-
stanzen.

Zur Verbesserung der mechanischen Widerstandsfihigkeit einer Kalander-

" walze ist es bekannt, die Oberfldche zu hdrten oder zu verchromen.

Das erstgenannte Verfahren ist bei groBen Kalanderwalzen auBerordent-
lich kompliziert und teuer. Dennoch kénnen Warmespannungen zuriick-
bleiben und schwierig zu beseitigende Deformierungen verursachen.

Beim Verchromen ebenso wie beim Hartverchromen besteht die Schwierig-
keit, daB cine gute llaftung der aufgebrachten Schicht nur dann ge-
wahrleistet werden kann, wenn die Schichtdicke einen Wert von etwa
80 u nicht uberschreitet. Das i<t in jedem Falle zu gering, um eine
ausreichends Eigenstabilitdt zu gewdhrleisten.
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Praxisiibliche Bedingungen, insbesondere der Kontakt zu harten
Fremdkerpern, fiihren hdaufig zum Auftreten Tokaler Durchbrechungen,
die am Ort der Verwendung nicht behebbar sind. Dickere Chrom-

schichten weisen demgegeniiber eine verbesserte EigenstabiTith auf.

Sie neigen unter den praxisiiblichen Bedingungen jedoch zum Ab- -
platzen, und damit zur Bildung von Fehlstellen, die am Ort der Ver-
wendung ebenfalls nicht korrigierbar sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kalanderwalze fiir
den angesprochenen Verwendungszweck zu entwickeln, die sich durch
eine wesentlich verbesserte Standzeit und kostengiinstige Herstell-
barkeit auszeichnet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdfs bei einer Kalanderwalize der ein-
gangs genannten Art dadurch gelist, daB der Walzenmantel eine
galvanisch aufgebrachte Beschichtung aufweist, deren Dicke wenig-
stens 1 mm betrdgt und die aus Nickel besteht. Uberraschenderweise
zeichnet sich eine derartige Beschichtung nicht nur durch eine
auferordentlich gute Haftung auf dem Walzenmantel aus Stahl aus,
sondern zusdtzlich durch eine grofle Zahigkeit und Hdrte. AblOsungs-

erscheinungen unter dem Einflud der betriebsbedingt auftretenden
Walkbeanspruchungen wurden nicht beobachtet, und eine diesbeziiglich
grobe Sicherheit wird erzielt, wenn die Nickelschicht unmittelbar
auf dem Walzenmantel aus Stahl aufgalvanisiert ist. In bezug auf
die abrasive Wirkung der bearbeitenden Stoffe ergibt sich ein we-
sentlich verminderter VerschleiB.

Die Beschichtung soll bei einer Mindestdicke von 1 nm eine Starke

von 20 nm nicht iiberschreiten. Der bevorzugte Bereich liegt zwischen
2,0 und 3 mm.

Die Anwendung der Galvanotechnik fir das Aufbringen der Beschich-
tung ermiglicht die Evzeuqung einer Ausfiihrung, die regelmibig oder
unregelmdliig verteille Durchbrechungen aufweist sowie Durchbrechuug-

en, die ineinander ubergechen kinnen. Beispielsweise in bezug auf
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die Verfestigung eines thermoplastische Fasern enthaltenden Vlies-
stoffes durch Erweichung dieser Fasern in einen Abstand vonein-
ander aufweisenden Fldchenbereichen ist eine solche Ausfiihrung von
groBem Vorteil. Zusdtzlich ergibt sich eine weitere Verbesserung
der elastischen Deformierbarkeit des relativ diinnwandigen Walzen-
mantels.

In der in der Anlage beigefiligten Zeichnung ist eine beispielhafte
Ausfiihrung der vorgeschlagenen Kalanderwalze dargestellt. Sie wird
nachfoligend n3dher erldutert:

Die Kalanderwalze besteht aus einem Zylinder 1 aus Stahl, der eine
Wandstirke von 30 mm aufweist. Er weist auf der Aulenseite eine

galvanisch aufgebrachte Geschichtung 2 aus Nickel auf, deren Dicke
2,5 mmm betrdgt und eine Ldnge von 2,8 m. Die Oberfldche ist ge-
schiiffen und poliert. '
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Patentanspriiche

1. Kalanderwalze mit einem sich unter Betriebsbedingungen elastisch
verformenden Walzenmantel aus Stahl, dadurch gekennzeichnet; daf
der Walzenmantel (1) eine galvanisch aufgebrachte Beschichtung
(2) aufweist, deren Dicke wenigstens 1 mm betrdgt und die aus
Nickel besteht.

2. Kalanderwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Beschichtung aus Nickel unmittelbar auf dem Walzenmantel aus
Stahl aufgalvanisiert ist.

3. Kalanderwalze nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,
dafi die Beschichtung eine Dicke von 2 bis 20 mn aufweist.

4. Kalanderwalze nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Beschichtung eine Dicke von 2,0 bis 3 mm aufweist.

5. Kalanderwalze nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Beschichtung regelmdig oder unregelmdBig verteilte

Durchbrechungen autweist.

6. Kalanderwalze nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dap
die Durchbrechungen ineinander Ubergehen.
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