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(54) Verschleissfeste Oberflichenpanzerung fiir die Walzen von Hochdruck-Walzenpressen zur

Druckzerkleinerung kérnigen Gutes

(57)  Umfur die Walzen von Hochdruck-Walzenpres-
sen zur Druckzerkleinerung kérnigen Gutes eine ver-
schleiBfeste fir den autogenen VerschleiBschutz
geeignete Oberflachenpanzerung mit aufgeschweiBten
Noppenbolzen (Rasterpanzerung) zu schaffen, die auch
bei Einwirkung hoher PreBdruckbelastungen ein hohes
Standzeitvermdgen aufweisen, wird erfindungsgeman

14

vorgeschlagen, die Noppenbolzen jeweils aus einem
radial inneren mit der Walzenoberflache (12) gut ver-
schweiBBbaren Bolzenteil (13) und aus einem den radial
inneren Bolzenteil schitzend abdeckenden radial duf3e-
ren héarteren Bolzenteil (14) zusammenzusetzen, welch
letzterer aus Haristoffen besteht und stoffschliissig mit
dem radial inneren Bolzenteil (13) verbunden ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine verschleiBfeste Oberfla-
chenpanzerung fir die Walzen von Hochdruck-Walzen-
pressen zur Druckzerkleinerung kérnigen Gutes, mit
einer Vielzahl von auf die Walzenoberflache mit Abstand
voneinander aufgeschweiBten und nach auBen vorste-
henden Noppenbolzen, die zwischen sich Taschen zur
Aufnahme von zusammengepreBtem feinkérnigen Gut
bilden.

Bei Walzenbrechern und Walzenmuhlen wird spré-
des Mahlgut in den Walzenspalt, durch den die beiden
drehbar gelagerten gegenlaufig rotierbaren Walzen von-
einander getrennt sind, eingezogen und dort einer
Druckzerkleinerung unterworfen. Bekannt ist auch die
sogenannte Gutbettzerkleinerung im Walzenspalt einer
Hochdruck-Walzenpresse, bei der die einzelnen Partikel
des durch Reibung in den Walzenspalt eingezogenen
Mahlgutes in einem Gutbett, d. h. in einer zwischen den
beiden Walzenoberflachen zusammengedriickten Mate-
rialschittung bei Anwendung eines extrem hohen Druk-
kes gegenseitig zerquetscht werden. Es versteht sich,
daf dabei die Walzenoberflachen einer auBerordentlich
hohen Beanspruchung und einem hohen Verschleif3
ausgesetzt sind.

Es ist daher bekannt, die Oberflachen von Gutbett-
zerkleinervngs-Walzenpressen dadurch verschleiffest
zu machen, indem auf die Walzenoberflachen eine Viel-
zahl von Profilen wie vorgefertigte stiftférmige Noppen-
bolzen aufgeschweiBt wird, die mit einer so groen Héhe
nach auBen von der Walzenoberflache vorstehen und
mit einem so engen Abstand voneinander angeordnet
sind, daB im Betrieb der Walzenpresse die Zwischen-
rdume bzw. Taschen zwischen den Noppenbolzen mit
dem zusammengepreBten feinkérnigen Gutmaterial
ausgefillt bleiben, welches einen autogenen VerschleiB-
schutz flir die Walzenoberflachen bildet (EP-A-0 443
195, Fig. 4 und 5). Das AufschweiBen der Noppenbolzen
kann dabei in fertigungstechnisch einfacher Weise mit
Hilfe einer sogenannten BolzenschweiBpistole durchge-
fuhrt werden, die Uber einen Hubmagnet den Bolzen
vom Werkstlick abhebt, wobei ein Lichtbogen entsteht,
der das Bolzenende und den Grundwerkstoff auf-
schmilzt, wonach der Bolzen in das fllissige Schmelzbad
gedrickt wird. Die Noppenbolzen werden also ohne
SchweiBzusatz durch Anschmelzen der StoBflachen
und Anpressen verbunden. Das AufschweiBBen solcher
vorgefertigter Noppenbolzen ist allerdings nur bei einem
aufschweiBbaren Bolzenmaterial méglich. Daher ist die
Standzeit solcher Noppenbolzen angewendet bei den
auBerordentlich hoch beanspruchten Walzenoberfla-
chen von  Gutbettzerkleinerungs-Walzenpressen
begrenzt. Zur Erhéhung der Bolzenfestigkeit ist auch
schon vorgeschlagen worden (DE-A-41 32 474 Fig. 6),
die Noppenbolzen in Sackloch-Bohrungen des Walzen-
kérpers von Gutbettzerkleinerungs-Walzenpressen ein-
zulagern, um sie igelférmig aus den Bohrungen des
Walzenkérpers herausragen zu lassen. Es ist aber ferti-
gungstechnisch verhalinismaBig aufwendig, die Nop-
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penbolzen in passende Sackloch-Bohrungen des
Walzenkérpers einzupressen, einzuschweiBen, einzul®-
ten, einzuschrauben, einzuschrumpfen oder mit einer
sonstigen Verbindungstechnik fest im Walzenkérper zu
verankern. AuBerdem kann es Mihe machen, im Ver-
schleiBfall die Noppenbolzen aus ihren Sackloch-Boh-
rungen wieder zu entfernen und durch neue Bolzen zu
ersetzen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fir die
Walzen von Hochdruck-Walzenpressen zur Druckzer-
Kleinerung kérnigen Gutes eine verschleiBfeste fur den
autogenen VerschleiBschutz geeignete Oberflachen-
panzerung mit Noppenbolzen zu schaffen, die auch bei
Einwirkung hoher PreBdruckbelastungen ein hohes
Standzeitvermégen aufweisen.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung mit den
MaBnahmen des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 1
gelodst. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter-
ansprichen angegeben.

Charakteristisch flr die erfindungsgemaBe Oberfla-
chenpanzerung fiir die Walzen von Hochdruck-Walzen-
pressen zur Druckzerkleinerung kérnigen Gutes ist, daB
auf die Walzenoberflache zweiteilige Noppenbolzen auf-
geschweiBt sind, wobei die Noppenbolzen jeweils aus
einem radial inneren mit der Walzenoberflache gut ver-
schweiBbaren Bolzenteil und aus einem den inneren
Bolzenteil schiitzend abdeckenden radial auBeren har-
teren Bolzenteil zusammengesetzt sind, welch letzterer
aus einem Hartstoff besteht und stoffschliissig mit dem
radial inneren Bolzenteil verbunden ist. Der radial
auBere Bolzenteil kann dabei mit Vorteil aus Hartmetall
und/bder aus Keramikmaterial und/oder aus Hart-
schweifBstoffen bestehen, und er weist eine Harte von
mehr als 52 HRC (Harteprifung nach Rockwell C), ins-
besondere groBer 58 HRC auf. Das sehr harte Material
des radial &uBeren Bolzenteils erhéht bei der erfindungs-
geméaBen rastergepanzerten Gutbettzerkleinerungs-
Rollenpressenwalze deren Standzeitvermégen.

Der radial uBere Bolzenteil kann mit dem radial
inneren Bolzenteil durch ReibungspreBschweiBung oder
LichtbogenschweiBung stoffschliissig verbunden sein.
Der radial &uBere Bolzenteil kann aber auch pulverme-
tallurgisch hergestellt und auf den radial inneren Bolzen-
teil stoffschliissig aufgesintert sein. In jedem Fall ist es
fertigungstechnisch vorteilhaft, wenn der radial uBere
Bolzenteil und der radial innere Bolzenteil eine vorgefer-
tigte Einheit sind, die sich dann Uber den radial inneren
Bolzenteil gut mit der Walzenoberflache verschweiBen
laBt. Fertigungsschritte wie Bohren, Einpressen von
Noppenbolzen in Bohrungen etc. sind bei der erfin-
dungsgemaBen Oberflachenpanzerung vermieden.

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und Vor-
teile werden anhand der inden Figuren schematisch dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigt:

einen vorgefertigten erfindungsgeméaBen
zweiteiligen Noppenbolzen fur die Oberfla-

Fig. 1:
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chenpanzerung von Druckzerkleinerungs-
Pressenwalzen, und

ausschnittsweise einen Vertikalschnitt quer
zur Drehachse einer erfindungsgemafen
rastergepanzerten Walzenpressenwalze mit
Einsatz der Noppenbolzen der Fig. 1.

Fig. 2:

Fig. 1 zeigt einen vorgefertigten zylindrischen zwei-
teiligen Noppenbolzen, bevor dieser zur Oberflachen-
panzerung der Gutbettzerkleinerungs-Hochdruck-
Walzenpressenwalze der Fig. 2 eingesetzt wird. Nach
Fig. 2 besteht die Pressenwalze aus einem Walzen-
grundkérper (10), mitdem ein den duBeren Umfangsbe-
reich bildender Walzenmantel (11) lésbar verbunden
(verspannt) ist, auf dessen Oberflache (12) eine Vielzahl
von mit Abstand voneinander angeordneter zweiteiliger
Bolzender Fig. 1 aufgeschweiBtist. Der metallische Wal-
zenmantel (11) kann aus einem in sich geschlossenen
Bandagenring bestehen oder aus einzelnen mit dem
Walzengrundkérper (10) losbar verspannten Segmen-
ten zusammengesetzt sein. Die zweiteiligen Noppenbol-
zen kénnen auch unmittelbar auf einen Walzenkérper
(ohne Walzenmantel) aufgeschweift sein.

Nach Fig. 1 bestehen die vorgefertigten Noppenbol-
zen jeweils aus einem radial inneren (unteren) mit der
Walzenoberflache (12) gut verschweiBbaren Bolzenteil
(13) und aus einem den radial inneren Bolzenteil (13)
schitzend abdeckenden radial duBeren harteren Bol-
zenteil (14), welch letzterer aus Hartstoffen besteht und
stoffschliissig mit dem radial inneren Bolzenteil (13) ver-
bunden ist. Der radial duBere Bolzenteil (14) kann aus
Hartmetall und/oder Keramikmaterial bestehen oder z.
B. auch pulvermetallurgisch hergestellt und auf den
radial inneren Bolzenteil (13) aufgesintert sein. Zur stoff-
schlissigen Verbindung des radial duBeren Bolzenteils
(14) mit dem radial inneren Bolzenteil (13) kann als Ver-
bindungstechnik die ReibungspreBschweiBung mit
Rotation wenigstens eines der Bolzenkérper, die Licht-
bogenschweiBung, auch im Plasmalichtbogen etc. ein-
gesetzt werden. Die Trennflache (15) zwischen unterem
Bolzenteil (13) und oberem Bolzenteil (14) muB nicht
planparallel zur radial auBen liegenden Oberflache des
Bolzens liegen, sondern sie kann z. B. &hnlich wie die
Unterflache (16) des unteren Bolzenteils (13) kegelman-
telférmig ausgebildet sein. Die zweiteiligen Noppenbol-
zen der Fig. 1 werden mit Vorteii im
BolzenschweiBverfahren auf die Walzenoberflache (12)
aufgeschweiBt. Dazu wird der zweiteilige Noppenbolzen
in die Halterung einer BolzenschweiBpistole eingesetzt
und die SchweiBpistole wird dann auf die Walzenober-
flache (12) aufgesetzt. Ein in der SchweiBpistole vorhan-
dener Hubmagnet hebt dann den zweiteiligen
Noppenbolzen von der Walzenoberflache (12) ab, wobei
vermittels einer Hubzlindung ein Lichtbogen entsteht,
der das untere Ende des radial inneren (unteren) Bol-
zenteils (13) sowie die Walzenoberflache (12) lokal auf-
schmilzt. Danach wird der Hubmechanismus der
BolzenschweiBpistole automatisch abgeschaltet und
der zweiteilige Bolzen mittels Federdruckes in das flis-
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sige Schmelzbad gepreBt, wodurch eine homogene
feste Verbindung zwischen der Walzenoberflache (12)
und dem Noppenbolzen entsteht, welch letzterer infolge
des schitzenden radial &uBBeren Bolzenteils (14) groBer
Hérte ein hohes Standzeitvermdgen aufweist. Der Hart-
stoff des radial A&uBeren Bolzenteils (14) weist dabei eine
Hérte von mehr als 52 HRC (Harteprifung nach Rock-
well C), insbesondere groBer 58 HRC auf.

Die Héhe der von der Walzenoberflache (12) radial
nach auBen vorstehenden Bolzen betrégt ca. gréBer 5
mm, z. B. 8 bis 10 mm, bei einem Bolzendurchmesser
von z. B. 15 mm. Benachbarte Noppenbolzen sind in
einem so engen Abstand voneinander von z. B. kleiner
etwa 40 mm aufgeschweiBt, daB die zwischen den Bol-
zen gebildeten Zwischenrdume bzw. Taschen im
Bereich der Walzenoberflache (12) so eng sind, daB im
Gutbettzerkleinerungs-Betrieb der Pressenwalze diese
Zwischenrdume bzw. Taschen (17) zwischen den Bolzen
mit ein und demselben zusammengepreBten und durch
Gutbettzerkleinerung hervorgegangenen feinkérnigen,
aber hochverdichteten Gut ausgetiillt sind, welches wah-
rend der Walzenumdrehungen in diesen Taschen liegen-
bleibt, d. h. das in die Zwischenrdume bzw. Taschen (17)
zwischen den Noppenbolzen von auBen hineingepreBte
und dort mit Sicherheit verbleibende Gutmaterial bildet
einen idealen autogenen Verschleischutz. Im Gbrigen
macht es keine Muhe, einzelne zweiteilige Noppenbol-
zen, die von Haus aus ein hohes Standzeitvermégen
garantieren, im Falle ihrer Beschadigung oder ihres Ver-
schleiBes mittels Einsatzes einer BolzenschweiBpistole
durch neue vorgefertigte zweiteilige Noppenbolzen wie-
der zu ersetzen.

Patentanspriiche

1. Oberflachenpanzerung fir die Walzen von Hoch-
druck-Walzenpressen zur Druckzerkleinerung kér-
nigen Gutes, mit einer Vielzahl von auf die
Walzenoberflache (12) mit Abstand voneinander
aufgeschweiflten und nach auBen vorstehenden
Noppenbolzen, die zwischen sich Taschen (17) zur
Aufnahme von zusammengepreBtem feinkérnigen
Gut bilden, dadurch gekennzeichnet, daB die Nop-
penbolzen jeweils aus einem radial inneren mit der
Walzenoberflache (12) gut verschwei3baren Bol-
zenteil (13) und aus einem den radial inneren Bol-
zenteil schitzend abdeckenden radial &uBeren
harteren Bolzenteil (14) zusammengesetzt sind,
welch letzterer aus Hartstoffen besteht und stoff-
schllssig mit dem radial inneren Bolzenteil (13) ver-
bunden ist.

2. Oberflachenpanzerung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der radial &uBere Bolzenteil
(14) aus Hartmetall und/oder Keramikmaterial
und/oder aus HartschweiBstoffen besteht.

3. Oberflachenpanzerung nach den Anspriichen 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Hartstoff
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des radial auBeren Bolzenteils (14) eine Harte von
mehr als 52 HRC (Harteprifung nach Rockwell C),
insbesondere gréBer 58 HRC aufweist.

Oberflachenpanzerung nach einem der Anspriiche 5
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf8 der radial
auBere Bolzenteil (14) mit dem radial inneren Bol-
zenteil (13) durch ReibungsschweiBung oder Licht-
bogenschweiBung oder Plattierungsschweifung
wie z. B. Sprengplattieren stoffschllissig verbunden 10
ist.

Oberflachenpanzerung nach einem der Anspriiche

1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf8 der radial
auBere Bolzenteil (14) pulvermetallurgisch herge- 15
stellt und auf den radial inneren Bolzenteil (13) auf-
gesintert ist.

Oberflachenpanzerung nach einem der Anspriiche

1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der radial 20
auBere Bolzenteil (14) und der radial innere Bolzen-

teil (13) pulvermetallurgisch einzeln oder gemein-
sam hergestellt sind, wobei in jedem Fall beide Teile
zusammengesintert sind.

25
Oberflachenpanzerung nach den Anspriichen 1 bis

6, dadurch gekennzeichnet, daf3 der radial duBere
Bolzenteil (14) und der radial innere Bolzenteil (13)
eine vorgefertigte Einheit sind.

30
Oberflachenpanzerung nach den Anspriichen 1 bis

7, dadurch gekennzeichnet, daB der Walzenmantel
(11), auf dessen Oberflache (12) die zweiteiligen
Noppenbolzen (13, 14) aufgeschweifit sind, aus
einem in sich geschlossenen Bandagenring oder 35
aus einzelnen mit dem Walzengrundkérper 16sbar
verspannten Segmenten besteht.
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