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@ Verfahren zum Herstellen einer Walze mit elastischem Bezug.

@ Ein Verfahren zum Herstellen einer Walze mit
elastischem Bezug sieht vor, daB auf einen Kern (2)
Ringscheiben (6) aufgeschoben und axial zusam-
mengepreBt werden. Das Fasermaterial ist mit einem
Kunststoff versehen, der im wesentlichen bei Umge-
bungstemperatur vernetzt wird. Er hat eine so gerin-
ge Vernetzungsgeschwindigkeit, daB ein Teil, vor-
zugsweise der Uberwiegende Teil der bis zur Aus-
hdrtung erforderlichen Vernetzung widhrend einer
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nach dem Beginn des Zusammenpressens liegen-
den Reifezeit erfolgt. Bei einer nach diesem Verfah-
ren hergestellten Walze ist der elastische Bezug (5)
durch einen homogenen Kd&rper gebildet, der aus
Fasern und einem gleichmiBig ausgehirtetem
Kunststoff besteht. Dieser K&rper ist hohen Bela-
stungen gewachsen und besitzt eine gute Markie-
rungsresistenz.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen einer Walze mit elastischem Bezug,
bei dem auf einem Kern Ringscheiben aus einem
blattférmigen Fasermaterial aufgeschoben und axi-
al zusammengepreBt werden und bei dem das
Fasermaterial mit einem Kunststoff versehen und
dieser ausgehirtet wird, wobei ein Teil der bis zur
Aushdrtung erforderlichen Vernetzung wihrend ei-
ner nach dem Beginn des Zusammenpressens lie-
genden Reifezeit erfolgt.

Ein solches Verfahren ist aus DE-PS 10 71 036
bekannt. Man will besonders gute Walzenbeldge
dadurch erhalten, daB die einzeln aufgebrachten
Scheiben vor Ingebrauchnahme zu einem einheitli-
chen Block miteinander verschweiBt werden. Zu
diesem Zweck verwendet man Vliesstoffscheiben,
in denen das Bindemittel, beispielsweise Latex,
noch nicht v&llig ausvulkanisiert ist. Diese Schei-
ben werden auf den Walzenkern aufgeschichtet
und stark zusammengedriickt. In diesem Zustand
wird die Walze lingere Zeit der Einwirkung von
Wirme ausgesetzt, wobei das bereits teilweise vul-
kanisierte Bindemittel zu Ende vulkanisiert wird.
Die Wirmebehandlung lauft bei Temperaturen ab,
die gemiB Ausflihrungsbeispielen 120°C und
115°C betragen und laut Patentanspruch vorzugs-
weise Uber 100 ° C liegen sollen. Die Dauer der ldn-
geren Behandlung liegt im Stundenbereich, nidm-
lich laut Ausflihrungsbeispiel bei 8 oder 5 Stunden.
Auf diese Weise erhdlt man einen Walzenbezug,
der Hérte von 90, 96 oder 97° Shore A hat. Ein
solcher Bezug ist flr das Abquetschen von Flissig-
keiten aus Textilien, Leder u. dgl. oder als Gegen-
walze flir Prdgezwecke, geeignet.

Mit einem Bezug versehene Walzen werden
auch in Superkalandern und Kompaktkalandern ein-
gesetzt und dienen dem Gldtten von bahnf&rmi-
gem Material, wie Papier, Vlies, Magnetband, Tex-
tilgewebe u.dgl. Als Kern dient ein Schaft oder ein
Hohlzylinder, der insbesondere aus GrauguB oder
Stahl besteht. Bei diesem Anwendungszweck miis-
sen die Bezilige aber hdher belastbar sein.

Aus EP 0 131 083 B1 ist es bekannt, daB das
Fasermaterial vornehmlich aus Zellstoffasern be-
steht. Beispielsweise weist der europidische Stan-
dardbezug flr elastische Kalanderwalzen 80 %
Baumwolle und 20 % Wolle auf. Es gibt auch
Walzenbezilige, die bis zu 50 % Asbestfasern oder
bis zu 15 % Kohlenstoffasern enthalten. Die Eigen-
schaften der Walze hingen vom Mischungsverhil-
nis ab. Wenn beispielsweise durch Erhdhung des
Anteils an tierischer Wolle die Resistenz gegen
Markierungen durch Falten u.dgl. im durchlaufen-
den Bahnmaterial verbessert werden soll, verringert
sich aufgrund der durch diese Faserart bedingte
héhere Hysterese und der mit ihr verbundenen
starken Aufheizung gleichzeitig die mechanische
Belastbarkeit, so daB ein Betrieb bei hoher Bela-
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stung, also h&heren Maschinengeschwindigkeiten
und h&heren Streckenlasten, nicht mehr mdglich
ist.

Auch die Temperaturbestidndigkeit spielt eine
Rolle, weil sich im Bezug durch Hysterese Wirme
entwickelt und in manchen Fillen die elastischen
Walzen mit beheizten Walzen zusammenwirken. In
diesem Zusammenhang ist aus US 2 987 802 A
ein eingangs erwdhntes Verfahren bekannt, bei
dem der Faserbrei, aus dem das Fasermaterial in
einer Papiermaschine hergestellt wird, mit einem
warmhértenden Kunststoff versetzt wird, der vor
dem Ausschneiden der Ringscheiben wihrend
sechs bis zehn Minuten bei 290 bis 300 °C ausge-
hartet wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen elastischen Bezug zu schaffen, der hochbelast-
bar und frotzdem markierungsresistent ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei dem
eingangs beschriebenen Verfahren dadurch geldst,
daB der Kunststoff im wesentlichen ohne Behei-
zung vernetzt wird und dabei eine so geringe Ver-
netzungsgeschwindigkeit besitzt, daB die Reifezeit
mindestens zwei Tage betragt.

Wesentlich ist hierbei, daB die Vernetzung im
wesentlichen bei Umgebungstemperatur ablauft,
also keine erheblichen Vernetzungsreaktionen auf-
grund einer Beheizung erfolgen. Wihrend des Ver-
netzens treten daher keine nennenswerten Tempe-
raturunterschiede auf, die zu unterschiedlichen Re-
aktionen und daher unterschiedlichen Materialei-
genschaften flihren, was spiter den Ausgangs-
punkt von Rissen und anderen Schiden bilden
kann. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB zum
Aushdrten keine Heizvorrichtung erforderlich ist,
sondern daB bei der im Ubrigen fertiggestellien
Walze lediglich die Reifezeit abgewartet werden
muB.

In der Praxis vergeht zwischen dem Aufbringen
des Kunststoffes auf das Fasermaterial und dem
Beginn der Walzenherstellung eine gewisse Zeit.
Wegen der geringen Vernetzungsgeschwindigkeit
ist zum Zeitpunkt des Zusammenpressens der
Ringscheiben erst ein Bruchteil der gesamten Ver-
netzungsreaktionen abgelaufen. Der weitere Vernet-
zungsvorgang findet nicht nur innerhalb der Rings-
cheiben, sondern auch zwischen den unter hohem
Druck aufeinander gepreBten Oberflichen benach-
barter Ringscheiben statt. Nach der vorgesehenen
Reifezeit ergibt sich ein homogener Bezugsk&rper,
der die flir hohe Beanspruchungen ausreichende
Hirte und Elastizitdt besitzt und aufgrund seiner
Homogenitdt in der Lage ist, auch die hohen be-
triebsbedingten Uberbelastungen elastisch aufzu-
nehmen, d.h. ohne die bei herkémmlichen Walzen-
beziigen hierbei verursachten partiellen Stauchun-
gen, Knickungen und Ringscheibenverschiebungen.
Dadurch wird eine sehr gute Markierungsresistenz
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erzielt.

Es ist bekannt, daB man bei kalthdrtenden
Kunststoffen die Vernetzungsgeschwindigkeit durch
Wahl von Art und Menge des Hirter-Zusatzes ein-
stellen kann. ErfindungsgemiB ist die Wahl so zu
treffen, daB flir die Herstellung des mit Kunststoff
versetzten Fasermaterials, fir das Ausstanzen der
Ringscheiben und flir das Aufeinanderschichten
und Zusammenpressen ausreichend Zeit bleibt,
ohne daB der Vernetzungsvorgang schon soweit
fortgeschritten ist, daB die angestrebte Vernetzung
zwischen benachbarten Ringscheiben nur noch un-
vollstdndig erfolgt. Aus diesem Grund muB man
eine entsprechend lange Reifezeit ansetzen. Insbe-
sondere sollte wahrend der Reifezeit der Uberwie-
gende Teil der Vernetzung oder sogar mindestens
75 % der gesamtien Vernetzung erfolgen.

GemaB bevorzugten Einstellungen der Vernet-
zungsgeschwindigkeit sollte die Reifezeit minde-
stens eine Woche betragen.

Da sich die besten Ergebnisse bei einer 3u-
Berst geringen Vernetzungsgeschwindigkeit zeig-
ten, kann die gesamte Vernetzung vorzugsweise
nach etwa zwei bis vier Wochen abgeschlossen
sein.

Die einfachste Art der Herstellung besteht dar-
in, daB das Fasermaterial in einer Papiermaschine
aus Faserbrei hergestellt und diesem Faserbrei der
Kunststoff beigemischt wird. DaB hierbei der Kunst-
stoff schon im Faserbrei zu vernetzen beginnt, ist
wegen der geringen Vernetzungsgeschwindigkeit
zuldssig.

Eine andere M&glichkeit besteht darin, daB das
blattférmige Fasermaterial mit dem Kunststoff im-
pragniert wird. Hierdurch vermindert sich der vor
dem Zusammenpressen liegende Abschnitt der
Vernetzungszeit.

Vorzugsweise betrdgt die Kunststoffmenge
etwa 5 bis 40 % der Fasermenge, insbesondere
etwa 20 bis 30 % der Fasermenge.

Als Kunststoff empfiehlt sich insbesondere ein
wasserdispergierbares Epoxy-System mit einem
Langsam-Harter. Als Langsam-H&arter kommt insbe-
sondere ein Polyaminoamin in Betracht.

Eine nach dem erfindungsgemiBen Verfahren
hergestellte Walze besitzt einen elastischen Bezug,
der durch einen homogenen Korper gebildet ist,
der aus Fasern und einem gleichmiBig ausgehér-
tetem Kunststoff besteht.

Dieser Kunststoff sollte insbesondere ein mit
Polyaminoamin gehirtetes Epoxy-System sein.

Die Erfindung wird nachstehend anhand in der
Zeichnung dargestellter Ausflhrungsbeispiele ni-
her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Ldngsschnitt durch eine erfin-
dungsgemiBe hergestellte elastische
Walze,

Fig. 2 die Draufsicht auf eine Ringscheibe
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und
einen TeilldAngsschnitt durch eine an-
dere Ausflihrungsform.

Die Walze 1 der Fig. 1 besitzt einen Kern 2 aus
Stahl, der an seinen duBeren Enden 3 und 4 gela-
gert werden kann. Ein elastischer Bezug 5 besteht
aus einer Vielzahl von Ringscheiben 6 aus Faser-
material. Diese befinden sich zwischen zwei Druck-
ringen 7 und 8, welche mit Hilfe von Spannmuttern
9 und 10 gegeneinander bewegt werden k&nnen.
Die Ringscheiben 6 weisen je einen Ausschnitt 11
auf, der mit einer axial verlaufenden Leiste am
Kern 2 zusammenwirkt und auf diese Weise eine
Rotation des Bezuges 5 verhindert.

Die Ringscheiben 6 sind aus einem Bahnmate-
rial ausgestanzt, das auf einer herkdmmlichen Pa-
piermaschine hergestellt worden ist. Sie bestehen
Uberwiegen aus Fasern, wobei in erster Linie
Baumwollfasern in Betracht kommen. Diese kdnnen
aber auch mit anderen Fasern, wie Kunststoffasern,
Mineralfasern, Kohlefasern oder tierischen Wollfa-
sern versetzt sein. Durch die Mischung der Baum-
wollfasern mit Kunststoff- oder Mineralfasern wird
der elastische Verformungsbereich vergréBert und
damit das Riickstellvermdgen beim Durchlaufen
von Falten und Papierbatzen gesteigert. Die Rings-
cheiben kénnen aber auch aus einem Kunststoffv-
lies oder Kunststoffpapier ohne Baumwollfasern be-
stehen.

AuBerdem enthalten die Ringscheiben 5 bis 40
% der Fasermenge an Kunststoff. Dieser Kunststoff
ist dem Faserbrei in der Papiermaschine beige-
mischt worden. Es handelt sich um einen kalthdr-
tenden Kunststoff, dessen Hirter-Komponente so
gewihlt ist, daB sich eine so geringe Vernetzungs-
geschwindigkeit ergibt, daB die vollstindige Aus-
hdrtung erst nach einigen Tagen oder Wochen
erfolgt. Daher befindet sich der in den Ringschei-
ben 6 enthaltene Kunststoff, wenn die Ringschei-
ben auf dem Kern 2 geschichtet und anschlieBend
zusammengepreBt werden, noch im Anfangsstudi-
um der Vernetzung. Ein hierflr geeigneter Kunst-
stoff ist ein mit Polyaminoamin als Langsam-Harter
versetztes wasserdispergierbares Epoxy-System.

Um den gewilinschien Endzustand der Walze
zu erhalten, ist nach dem Zusammenpressen der
Ringscheiben 6 auf dem Kern 2 nichts anderes
erforderlich als die Reifezeit, die sich nach Tagen
oder Wochen bemessen 148t, abzuwarten. Als dann
besitzt die Walze einen homogenen elastischen
Bezug, der flir hohe Geschwindigkeiten und Drlicke
geeignet ist und eine hohe Markierungsresistenz
besitzt.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 ist der
elastische Bezug 105 auf einem als Hohlwalze aus-
gebildeten Kern 102 aufgesetzt. Er wird wieder
durch Druckringe 107 mittels Spannmuttern 109
axial zusammengepreBit. Der Kern 102 ist Uber

Fig. 3
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Lager 112 auf einem Trager 113 gelagert und kann
zusitzlich durch hydrostatische Stlitzelemente 114,
die an der Innenumfangsfliche des Walzenmantels
angreifen, abgestltzt werden. Der Tridger 113 ist in
stdnderfesten Lagern 115 gehalten.

Der Bereich der Umgebungstemperatur deckt
in erster Linie die Raumtemperatur, wie sie in In-
nenrdumen herrscht, soll aber nicht ausschlieBen,
daB die Walze auch AuBentemperaturen ausgesetzt
sein kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Walze mit ela-
stischem Bezug, bei dem auf einem Kern
Ringscheiben aus einem blattférmigen Faser-
material aufgeschoben und axial zusammenge-
preBt werden und bei dem das Fasermaterial
mit einem Kunststoff versehen und dieser aus-
gehdrtet wird, wobei ein Teil der bis zur Aus-
hdrtung erforderlichen Vernetzung wihrend ei-
ner nach dem Beginn des Zusammenpressens
liegenden Reifezeit erfolgt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoff im wesentlichen
ohne Beheizung vernetzt wird und dabei eine
so geringe Vernetzungsgeschwindigkeit be-
sitzt, daB die Reifezeit mindestens Zwei Tage
betragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wihrend der Reifezeit der Uber-
wiegende Teil der Vernetzung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB wihrend der Reifezeit
mindestens 75 % der gesamten Vernetzung
erfolgt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Reifezeit
mindestens eine Woche betréagt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vernetzung
nach etwa zwei bis vier Wochen abgeschlos-
sen ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Fasermateri-
al in einer Papiermaschine aus Faserbrei her-
gestellt und diesem Faserbrei der Kunststoff
beigemischt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB aus dem Faserbrei eine Bahn
erzeugt und diese durch kurzzeitige Erwér-
mung auf etwa 100° C bis auf eine die weitere
Verarbeitung ermdglichende Restfeuchte ge-
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10.

11.

12,

trocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das blattférmige
Fasermaterial mit dem Kunststoff imprigniert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff-
menge etwa 5 bis 40 % der Fasermenge be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff-
menge etwa 20 bis 30 % der Fasermenge
betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoff ein
wasserdispergierbares Epoxy-System mit ei-
nem Langsam-Harter verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 der Langsam-Harter ein Polyami-
noamin ist.
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