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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stromleitwalze fir
elektrolytische Bandbeschichtungsanlagen, bestehend
aus einem zylindrischen Walzenmantel aus Stahl, in
dessen beide Enden jeweils ein Flansch eines Wellen-
zapfens aus Stahl eingeschrumpft ist, wobei zumindest
die Wellenzapfen und ihre Flansche mit einer Leit-
schicht aus elektrisch gut leitendem Metall, insbeson-
dere Kupfer, versehen sind und auf den Walzenmantel
eine Biichse aus korrosionsbestandigem Metall aufge-
schrumpft ist, auf die elektrolytisch eine Arbeitsschicht
aus Hartchrom aufgebracht ist.

[0002] Derartige Stromleitwalzen dienen zur Ubertra-
gung hoher elekirischer Stréme in der GréBenordnung
von 10.000 bis 20.000 A in Bandbeschichtungsanlagen
mit stark korrosiven Elektrolyten, beispielsweise
Chromsé&ure mit Zusatz von Natrium-Fluorid. Hierbei
wird der Strom von einer Stromquelle Uber die Strom-
leitwalze auf das in der Bandbeschichtungsanlage mit
Metall zu beschichtende Band, beispielsweise ein
Stahlband, eingeleitet. Die Stromzufuhr geschieht Uber
Stromzufiihrungsorgane, die an den Wellenzapfen an-
greifen. Der Strom flieBt dann Uber die aus Kupfer be-
stehende Leitschicht zu dem Walzenmantel und von
dort in das zu beschichtende Metallband.

[0003] Bei einer bekannten Stromleitwalze fur elek-
trolytische Bandbeschichtungsanlagen der eingangs
erwahnten Art (DE 26 27 732 B2) ist sowohl auf den aus
Stahl bestehenden Walzenmantel als auch auf die bei-
den Wellenzapfen und ihre Flansche eine verhaltnisma-
Big diinne Schutzschicht aus Nikkel galvanisch aufge-
bracht, welche eine Dicke von 0,05 mm aufweist und die
aus Stahl bestehenden Teile der Leitwalze gegen Kor-
rosion schitzen soll. Auf diese Schutzschicht ist eine
Leitschicht aus elekirolytisch aufgebrachtem Kupfer
aufgebracht, die sich Uber die Wellenzapfen, deren
Flansche und auch den Walzenmantel erstrecki. Die
Dicke der Kupferschicht kann bis zu 30 mm betragen.
Zur Erhéhung der Abriebfestigkeit ist ferner im Bereich
des Walzenmantels auf die Kupfer-Leitschicht eine Ar-
beitsschicht aus Hartchrom mit einer Schichtdicke von
bis zu 0,3 mm elektrolytisch aufgebracht. Hartchrom-
schichten sind, wie allgemein bekannt ist, mit einem
Netzwerk von Mikrorissen behatftet. In diese Risse kann
der Elekirolyt eindringen und die Chromschicht unter-
wandern, was zu einer Abhebung derselben fihren
kann. Ferner wird auch je nach Elektrolytart und -kon-
zentration die Kupferschicht angegriffen, wodurch es zu
Flachenkorrosion oder zu LochfraB kommen kann. Ins-
gesamt haben deshalb bekannte Stromleitwalzen nur
eine verhaltnismagig geringe Standzeit. Dies ist von we-
sentlichem wirtschaftlichen Nachteil, denn die Wieder-
herstellung der durch Lochfra3 und teilweise abgeléste
Hartchromschicht beschédigten Walzen erfordern ei-
nen hohen Arbeitsaufwand. AuBerdem muf3 die teure
Bandbeschichtungsanlage zum Austausch der Strom-
leitwalzen langere Zeit stillgesetzt werden, wodurch
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sich ein entsprechender Produktionsausfall ergibt.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Stromleitwalze fiir elekirolytische Bandbe-
schichtungsanlagen der eingangs erwahnten Art zu
schaffen, bei der Ablésungserscheinungen der Hart-
chromschicht, sowie Flachenkorrosion und LochfraB,
vermieden werden, und die dadurch eine hohe Stand-
zeit aufweist.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Stromleitwalze
der eingangs erwahnten Art dadurch geldst, dal3 die
Blchse aus einer hochkorrosionsbestandigen Nickel-
Chrom-Molybdan-Legierung besteht und daf3 zwischen
der Buchse und der Arbeitsschicht eine Nickel-Vorgal-
vanisierung auf die Oberflache der Biichse aufgalvani-
siert ist.

[0006] Um ein Eindringen von Elekirolyt zwischen
Walzenmantel und Blichse mit Sicherheit zu vermeiden,
ist vorteilhaft die Blichse an ihren beiden Stirseiten mit
dem Walzenmantel dicht verschweif3t.

[0007] Damit die Blchse so auf den Walzenmantel
aufgeschrumpft werden kann, daf3 sie méglichst an der
ganzen Walzenoberflache dicht an dieser anliegt, ist es
zweckmaBig, wenn die Blichse im SchleuderguBverfah-
ren hergestellt und anschlieBend durch Drehen bearbei-
tet ist.

[0008] Die auf den Walzenmantel aufgeschrumpfte
und zweckmaBig mit diesem dicht verschwei3te Bichse
aus einer hochkorrosionsbestéandigen Nikkel-Chrom-
Molybdan-Legierung bietet einen wirksamen und lange
Zeit haltbaren Schutz vor Korrosion. Auch wenn durch
die Mikrorisse der Hartchromschicht Elektrolyt zur
Oberflache der Biichse gelangt, tritt an der Blichse kei-
ne Flachenkorrosion oder LochfraB3 auf, so dafB die Hart-
chromschicht vom Elektrolyten nicht unterwandert wer-
den kann. Es werden damit Ablésungen einzelner Teile
der Hartchromschicht vermieden und diese kann ihren
Zweck lange Zeit erfillen, bis sie durch Reibung ver-
schlissen ist. Die bestédndig an der Blchse haftende
Hartchromschicht sorgt dank ihrer Harte von ca. 1.100
HV fir eine hohe VerschleiBfestigkeit. Da die Ablésung
der Hartchromschicht wéhrend der gesamten Lebens-
dauer derselben vermieden wird, hat die neue Strom-
leitwalze eine Standzeit, die um ein Vielfaches gréBer
ist als die bisher bekannten Stromleitwalzen. Hierdurch
mussen die neuen Stromleitwalzen weniger oft ausge-
tauscht werden und es kommt weniger oft zu einem Pro-
duktionsausfall. AuBerdem sind auch die Zeitintervalle
zwischen den Wiederherstellungen der Stromleitwalze
langer und die Wiederherstellung erfordert einen gerin-
geren Arbeitsaufwand, da die Oberflache der Biichse
nicht durch Flachenkorrosion oder Lochfral3 beschadigt
wird. Zur Wiederherstellung der Stromleitwalze ist des-
halb meist nur eine neue Hartverchromung der durch
Verschlei3 abgenutzten Arbeitsschicht erforderlich.
[0009] Die Erfindung betrifit auch ein Verfahren zur
Herstellung einer Stromleitwalze derim Patentanspruch
1 angegebenen Art. Dieses Verfahren besteht darin,
daf die Buchse aus der Nickel-Chrom-Molybdan-Legie-
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rung auf den Walzenmantel aufgeschrumpft, gegebe-
nenfalls stimseitig mit diesem dicht verschweif3t, dann
auf das Fertigmaf abgedreht und geschliffen wird, die
geschliffene Oberflache stahlkugelgestrahlt, elekiroly-
tisch gereinigt und entfettet, anschlieBend mit einer Nik-
kel-Vorgalvanisierung beschichtet und schlieBlich dar-
auf die Hartchromschicht elektrolytisch aufgebracht
wird.

[0010] Durch die beschriebene Vorbehandlung und
Vorgalvanisierung der Oberflache der Biichse |aBt sich
eine besonders gute Verankerung der Hartchrom-
schicht an der Oberflache der Blichse erreichen.
[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemafBen Stromleitwalze sowie vorteilhafte Ver-
fahrensmafBnahmen sind in den Unteranspriichen ge-
kennzeichnet.

[0012] Die Erfindung ist in folgendem, anhand eines
in der Zeichnung dargestellien Ausfihrungsbeispieles
naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 einen L&ngsschnitt durch eine Halfte der
Stromleitwalze,

Figur 2 Einzelheiten an der Stelle Il der Figur 1.

[0013] Die Stromleitwalze 1 weist einen zylindrischen

hohlen Walzenmantel 2 auf. An beiden Enden dieses
Walzenmantels 2 ist jeweils ein Flansch 3 eines Wellen-
zapfens 4 eingeschrumpft, der zweckmaBig mit dem
Wellenzapfen ein Stlck bildet. Der Flansch 3 ist auBer-
dem Uber eine erste Schweifnaht 5 dicht mit dem Wal-
zenmantel 2 verbunden. Zur Abfuhr der bei Elekirolyse-
prozessen entstehenden Warme kann der hohle Wal-
zenmantel von Kihlwasser durchflossen werden, wel-
ches durch einen zentralen Kanal 6 des einen Walzen-
zapfens in den vom Walzenmantel 2 umschlossenen
Hohlraum eingeleitet und durch den Kanal des anderen
Walzenzapfens wieder abgeflhrt wird. Gegebenenfalls
kann auch das Kihlwasser an ein und derselben Seite
der Stromleitwalze 1 zu- und abgeflihrt werden, wenn
zu diesem Zweck der Walzenzapfen mit zwei Kandlen
versehen ist.

[0014] Auf den Walzenzapfen 4 und auch den
Flansch 3 ist auBen eine Leitschicht 7 aus Kupfer mit
einer Dicke bis zu 30 mm angeordnet. Diese Leitschicht
7 wird zweckmaBig in einem nicht unterbrochenen Gal-
vanoprozef3 aufgetragen. Die Leitschicht 7 kann sich
gegebenenfalls auch liber die AuBenflache des Walzen-
mantels 2 erstrecken, um die Stromleitfahigkeit im Be-
reich des Walzenmantels zu erhéhen. Diese sich auch
Uber die Oberflache des Walzenmantels erstreckende
Leitschicht ist jedoch bei dem in der Zeichnung darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel nicht dargestellt.

[0015] Der Walzenmantel 2 ist von einer korrosions-
bestandigen Schutzschicht in Form einer Blchse 8 um-
geben, die aus einer hochkorrosionsbestandigen Nik-
kel-Chrom-Molybdan-Legierung besteht. Diese Biichse
8 ist auf den Walzenmantel aufgeschrumpft und zweck-
maBig an beiden Stimseiten Uber eine zweite
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SchweiBBnaht 9 dicht mit dem Walzenmantel 2 ver-
schweif3t.

[0016] Die Blchse 8 wird zweckmaBig im Schleuder-
guBverfahren aus der hochkorrosionsbestandigen Nik-
kel-Chrom-Molybdan-Legierung hergestellt. Vor dem
Aufschrumpfen wird die Au3enoberflache des Walzen-
mantels abgedreht, die Innenoberflache der Blichse 8
auf ein Maf fertiggedreht, welches geringfugig kleiner
ist als der AuBendurchmesser des Walzenmantels. Au-
Berdem wird die &uBere Oberflache der Bluchse 8 vor-
gedreht. Zum Aufschrumpfen der Blichse 8 auf den Wal-
zenmantel 2 wird dieser mit kaltem Wasser gefillt, wah-
rend die Blichse 8 auf ca. 180 bis 200° erwarmt und mit
ca. 160 bis 180° Uber den Walzenmantel 2 geschoben
wird. AnschlieBend wird die Blchse 8 an ihren beiden
Enden mittels der SchweiBnaht 9 mit dem Walzenman-
tel 2 verschweift.

[0017] Danach wird die aufgeschrumpfte Blchse 8
auf das Fertigmaf abgedreht und ihre Oberflache durch
Bandschmirgeln mit einer Oberflachenrauhigkeit Ra
von 0,5 um versehen. Nach weiterer Vorbereitung der
Oberflache der Blichse 8, wie es weiter unten stehend
noch naher beschrieben ist, wird dann eine Arbeits-
schicht 10 aus Hartchrom mit einer Schichtdicke von et-
wa 200 pm und einer Harte von ca. 1.100 HV aufgalva-
nisiert.

[0018] Damit die Nickel-Chrom-Molybdan-Legierung
der Blchse 8 die geforderte hohe Korrosionsbestandig-
keit aufweist, sollte sie etwa 14 bis 18% Chrom und etwa
14 bis 18% Molybdan enthalten. Die Blchse sollte aus
einer Nickel-Chrom-Molybdan-Legierung der im soge-
nannten "Stahlschlissel (Herausgabe und Vertrieb Ver-
lag Stahlschliissel Wegst GmbH, D-7142 Marbach) un-
ter der Werkstoff-Nr. 2.4610 angegebenen Art sein.
Hierbei hat sich eine Nickel-Chrom-Molybdan-Legie-
rung, die etwa 0,015% C, etwa 16% Cr, etwa 15,5% Mo,
bis zu 0,7% Ti, bis zu 3% Fe, Rest Ni enthalt, als beson-
ders korrosionsbestandig erwiesen. Eine derartige
hochkorrosionsbestandige  Nickel-Chrom-Molybdan-
Legierung ist unter der Bezeichnung HA-STELLOY C-
4 (eingetragenes Warenzeichen) bekannt (Bezugsquel-
le Firma Haynes und Firma Kokomo).

[0019] Die Wanddicke der Biichse 8 sollte nach ihrer
Fertigbearbeitung etwa 10 bis 20 mm, vorzugsweise et-
wa 15 mm, betragen. Hierzu sei noch angemerkt, dafi
ihr Fertigdurchmesser beispielsweise 614 mm betrégt.
[0020] Wegen etwaiger, auf dem Legierungsmaterial
der Buchse 8 haftender Oxidschichten und auch um die
Arbeitsschicht 10 aus Hartchrom méglichst fest an der
Oberflache der Blichse 8 zu verankern, haben sich die
nachstehend beschriebenen Oberflachenbehandlun-
gen der Blchse 8 als vorteilhaft erwiesen.

[0021] Demnach wird die Oberflache der Blchse 8,
nachdem sie auf das FertigmaB abgedreht und geschlif-
fen wurde, stahlkugelgestrahlt. AnschlieBend wird die
Oberflache elektrolytisch gereinigt und entfettet und
gleichzeitig auf eine Temperatur von etwa 50 bis 55°C
erwarmt.
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[0022] Darauf folgt eine Nickel-Vorgalvanisierung in
einem separaten Elektrolyten. Dieser Elektrolyt sollte
vorzugsweise 200 g/l Nickelchlorid (NiCly), 80 ml/l
36%ige Salzsaure (HCL) und 50 g/l Eisen (Fe) enthal-
ten. Die Stromdichte in diesem Elektrolyten sollie etwa
1 bis 10 A/dm?2 betragen.

[0023] Nach dieser Vorbereitung wird die Oberflache
der Biichse 8 in einem Eisen-IlI-Chlorid (FeCI3)-Bad ak-
tiviert. AnschlieBend erfolgt die elektrolytische Hartver-
chromung, vorzugsweise in einem handelslblichen,
modifizierten, schwefelsauren Hartchrombad mit meh-
reren Stromunterbrechungen. Die dabei erzeugte Hart-
chromschicht sollte eine Dicke von etwa 200 um aufwei-
sen und hat eine Harte von ca. 1.100 HV.

Patentanspriiche

1. Stromleitwalze fir elektrolytische Bandbeschich-
tungsanlagen, bestehend aus einem zylindrischen
Walzenmantel aus Stahl, in dessen beide Enden je-
weils ein Flansch eines Wellenzapfens aus Stahl
eingeschrumpft ist, wobei zumindest die Wellen-
zapfen und ihre Flansche mit einer Leitschicht aus
elektrisch gut leitendem Metall, insbesondere Hup-
fer, versehen sind und auf den Walzenmantel eine
Blchse aus korrosionsbestandigem Metall aufge-
schrumpft ist, auf die elektrolytisch eine Arbeits-
schicht aus Hartchrom aufgebracht ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Blchse (8) aus einer
hochkorrosionsbestandigen Nickel-Chrom-Molyb-
dan-Legierung besteht und daB zwischen der
Buichse (8) und der Arbeitsschicht (10) eine Nickel-
Vorgalvanisierung auf die Oberflache der Blchse
(8) aufgalvanisiert ist.

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Blchse (8) an ihren beiden Stirnseiten
mit dem Walzenmantel (2) dicht verschweif3t ist.

3. Walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Bichse (8) im SchleuderguBver-
fahren hergestellt ist.

4. Walze nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Nickel-Chrom-Molybdéan-Legie-
rung etwa 14 bis 18% Chrom und etwa 14 bis 18%
Molybdan enthalt.

5. Walze nach Anspruch 1, 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Bichse (8) aus einer Nik-
kel-Chrom-Molybdan-Legierung mit der Werkstoff-
nummer 2.4610 geman "Stahlschliissel" besteht.

6. Walze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, da3 die Nickel- Chrom-Molybdan-Legierung
etwa 0.015%C, etwa 16%Cr, etwa 15,5% Mo, bis
zu 0.7% Ti, bis zu 3% Fe, Rest Ni enthalt.
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7.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Walze nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Blchse (8) eine Wand-
dicke von etwa 10 bis 20 mm aufweist.

Walze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Wanddicke der Biichse (8) etwa 15 mm
betragt.

Walze nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Arbeitsschicht (10) aus Hart-
chromschicht eine Harte von etwa 1.100 HV (Vik-
kers-Harte) aufweist.

Walze nach einem der Anspriiche 1 - 9, dadurch
gekennzeichnet, daf3 vor dem Aufschrumpfen der
Blchse (8) auf den Walzenmantel (2), dieser, die
Flansche (8) und die Wellenzapfen (4), mit einer zu-
sammenhangenden Leitschicht (7) aus aufgalvani-
siertem Kupfer versehen sind.

Verfahren zur Herstellung einer Stromleitwalze
nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Blichse aus der Nikkel-
Chrom-Molybdan-Legierung auf den Walzenman-
tel aufgeschrumpft, gegebenenfalls stirnseitig mit
diesem dicht verschweiB3t, dann auf das Fertigmal3
abgedreht und geschliffen wird, die geschliffene
Oberflache stahlkugelgestrahlt, elektrolytisch ge-
reinigt und entfettet, anschlieBend mit einer Nickel-
Vorgalvanisierung beschichtet und schlieBlich dar-
auf die Hartchromschicht elektrolytisch aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bichse vor dem Aufbringen der
Nickel-Vorgalvanisierung auf eine Temperatur von
etwa 50 bis 55°C erw&rmt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stromdichte beim Aufbringen der
Nickel-Vorgalvanisierung bei einer Stromdichte von
1 bis 10 A/dm2 erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 zum Aufbringen der Nickel-Vor-
galvanisierung ein Elektrolyt verwendet wird, der et-
wa 200 g/l Nickelchlorid (NiCl,), etwa 80 ml/l
36%ige Salzs&ure (HCI) und 50 g/l Eisen (Fe) ent-
halt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 - 14, da-
durch gekennzeichnet, dal die mit der Nickel-
Vorgalvanisierung versehene Oberflache der Biich-
se in einem Eisen-lII-Chlorid (FeCI3)-Bad aktiviert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 - 16, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Hartverchromung
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in einem schwefelsauren Hartchrombad mit mehre-
ren Stromunterbrechungen erfolgt.

Claims

Conducting roller for electrolytic strip coating instal-
lations consisting of a cylindrical roller casing of
steel in each of whose ends a flange of a shatft jour-
nal of steel is shrunk on, wherein at least the shaft
journals and their flanges are provided with a con-
ducting layer of a metal which is a good electrical
conductor, in particular copper, and the roller casing
is provided with a sleeve of corrosion resistant met-
al on to which a working layer of hard chromium is
applied, which sleeve is shrunk on to the roller cas-
ing characterised in that the sleeve (8) is made of a
highly corrosion resistant nickel-chromium-molyb-
denum alloy and in that nickel underplating is elec-
troplated on to the surface of the sleeve (8) between
the sleeve (8) and the working layer (10).

Rolleraccording to claim 1, characterised in that the
sleeve (8) is tightly welded at its two end faces to
the roller casing.

Roller according to claim 1 or 2, characterised in
that the sleeve (8) is manufactured by the centrifu-
gal casting process.

Roller according to claim 1 or 3, characterised in
that the nickel-chromium-molybdenum alloy con-
tains approximately 14 to 18% chromium and ap-
proximately 14 to 18% molybdenum.

Roller according to claim 1, 3 or 4, characterised in
that the sleeve (8) consists of a nickel-chromium-
molybdenum alloy with the material number 2.4610
according to "Stahlschlissel".

Rolleraccording to claim 4, characterised in that the
nickel-chromium-molybdenum alloy contains ap-
proximately 0.015% C, approximately 16% Cr, ap-
proximately 15.5% Mo, up t0 0.7% Ti, up to 3% Fe,
the remainder being Ni.

Roller according to one of the claims 1-6, charac-
terised in that the sleeve (8) has a wall thickness of
approximately 10 to 20 mm.

Rolleraccording to claim 7, characterised in that the
wall thickness of the sleeve (8) amounts to approx-
imately 15 mm.

Roller according to claim 1 or 8, characterised in
that the working layer (10) made of a hard chromium
layer exhibits a hardness of about 1,100 HV (Vick-
ers hardness).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Roller according to one of the claims 1-9, charac-
terised in that before shrinking the sleeve (8) on to
the roller casing (2), the latter, the flanges (3) and
the shaft journals (4) are provided with a continuous
conducting layer (7) or electroplated copper.

Process for manufacturing a conducting roller ac-
cording to one of the claims 1 or 2, characterised in
that the sleeve made of the nickel-chromium-mo-
lybdenum alloy shrunk on to the roller casing, if
need be tightly welded to the latter at the end faces,
is then turned off to the finished size and ground,
the ground surface polished by steel balls, electro-
lytically cleaned and degreased, subsequently
coated with a nickel underplating and finally the
hard chromium layer is applied to this electrolytical-

ly.

Process accordingto claim 11, characterised in that
the sleeve is heated to a temperature of approxi-
mately 50 to 55°C before the application of the nick-
el underplating.

Process accordingto claim 11, characterised in that
the application of the nickel underplating occurs at
a current density or 1 to 10 A/dm2.

Process according to claim 11 or 12, characterised
in that an electrolyte is used for application of the
nickel underplating which contains approximately
200 g/l of nickel chloride (NiCl,), approximately 80
ml/l of 36% hydrochloric acid (H Cl) and 50 g/l of
iron (Fe).

Process according to one of the claims 11-14, char-
acterised in that the surface of the sleeve provided
with the nickel underplating is activated in a bath of
iron-lll-chloride (FeClg).

Process according to one of the claims 11-14, char-
acterised in that the hard chromium plating occurs
in a hard chromium bath with sulphuric acid with
several interruptions of current.

Revendications

Rouleau conducteur de courant pour des installa-
tions de revétement de bande électrolytiques, cons-
titué d'une enveloppe de rouleau cylindrique en
acier, dans chacune des deux extrémités de laquel-
le est frettée une bride d'un tourillon d'arbre en
acier, au moins les tourillons d'arbres et leurs brides
étant pourvus d'une couche conductrice en un ma-
tériau bon conducteur de |'électricité en particulier
en cuivre, et I'enveloppe de rouleau étant pourvue
par frettage d'une chemise en métal résistant a la
corrosion, sur laquelle une couche de travail en
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chrome dur est appliquée électrolytiquement, ca-
ractérisé en ce que la chemise (8) est constituée
par un alliage nickel-chrome-molybdéne trés résis-
tant a la corrosion, et en ce qu'entre la chemise (8)
et la couche de travail (10) une prégalvanisation au
nickel est appliquée par galvanisation sur la surface
de la chemise (8).

Rouleau selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la chemise (8) est soudée intimement sur ses
deux faces frontales & I'enveloppe de rouleau (2).

Rouleau selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la chemise (8) est fabriquée suivant un
procédé de moulage par centrifugation.

Rouleau selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce que l'alliage nickel - chrome - molybdéne con-
tient & peu prés 14 & 18 % de chrome et & peu prés
14 & 18 % de molybdéne.

Rouleau selon la revendication 1, 3 ou 4, caracté-
risé en ce que la chemise (8) est constituée d'un
alliage nickel - chrome - molybdéne, portant le nu-
méro de référence matiére (2.4610) d'aprés le "Sta-
hischlissel".

Rouleau selon la revendication 4, caractérisé en ce
que l'alliage nickel - chrome - molybdéne contient
apeuprés 0,015 % de C, & peu prés 16 % de Cr, &
peu prés 15,5 % de Mo, jusqu'a 0,7 % de Ti, jusqu'a
3 % de Fe, le reste étant du Ni.

Rouleau selon l'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la chemise (8) a une épaisseur
de paroi d'a peu prés 10 a 20 mm.

Rouleau selon la revendication 7, caractérisé en ce
que |'épaisseur de paroi de la chemise (8) est d'a
peu prés 15 mm.

Rouleau selon la revendication 1 ou 8, caractérisé
en ce que la couche travailleuse (10) en chrome dur
a une dureté d'a peu prés 1,100 HV (dureté Vic-
kers).

Rouleau selon l'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce qu'avant fretttage de la douille (8)
sur I'enveloppe de rouleau (2), celle-ci, les brides
(3) et les tourillons d'arbres (4) sont pourvus d'une
couche conductrice (7) mise en cohésion, en cui-
vre. appliquée par galvanisation.

Procédé de fabrication d'un rouleau conducteur
électrique selon |'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la chemise en alliage nickel-
chrome-molybdéne est frettée sur I'enveloppe de
rouleau, le cas échéant soudée intimement fronta-
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lement & celle-ci, puis tournée et rectifiée a la cote
finale, la surface rectifiée est soumise a une projec-
tion de bille d'acier, nettoyée électroniquement et
dégraissée, puis recouverte par une prégalvanisa-
tion au nickel et enfin la couche de chrome dur est
appliquée par dessus, par voie électrolytique.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la chemise est chauffée avant application de
la prégalvanisation au nickel & une température d'a
peu prés 50 & 55° C.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la densité de courant lors de I'application de
la prégalvanisation au nickel est établiea 1 210 A/
dm2.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caractéri-
sé en ce que pour appliquer la prégalvanisation au
nickel est utilisé un électrolyte qui contient a peu
prés 200 g/l de chlorure de nickel (NiCl,), & peu prés
80 ml/l d'acide chlorhydrique (HCI) & 36 % et 50 g/
| de fer (Fe).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 14, ca-
ractérisé en ce que la surface de chemise pourvue
de la prégalvanisation au nickel est activée dans un
bain de chlorure de fer Il (FeClg).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 15, ca-
ractérisé en ce que le chromage dur s'effectue dans
un bain de chromage dur a acide sulfurique, avec
plusieurs interruptions du passage du courant élec-
trique.
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