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

Druckzerkleinerung kérnigen Gutes

(57) Um insbesondere fur die Walzen von Hoch-
druck-Walzenpressen zur Druckzerkleinerung kérnigen
Gutes eine verschleiBfeste fir den autogenen Ver-
schleiBschutz geeignete Oberflachenpanzerung zu
schaffen, die ein hohes Standzeitvermégen aufweist
und die doch einfach, schnell und insgesamt kosten-
gunstig zu fertigen und zu regenerieren/reparieren ist,
wird erfindungsgemanB vorgeschlagen, auf die Walzen-
oberflaiche (10) zunachst Schmelzbadstitzen z. B. in
Form von mit Abstand voneinander angeordneten

Flacheisen (12 bis 16) zu heften und in Walzenum-
fangsrichtung gesehen jede Ubernachste Kammer zwi-
schen benachbarten Flacheisen mit Auftrags-
SchweiBmaterial (1 bis 4) zur Bildung von Profilbalken-
SchweiBungen (18, 19) auszuflllen, wahrend die
dazwischenliegenden Kammern (20, 21) das im Wal-
zenspalt der Walzenpresse zusammengeprefte fein-
kérnige Gutmaterial zwecks Bildung des autogenen
VerschleiBschutzes aufnehmen.
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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 an der Walzenoberflache mit Abstand
voneinander angebrachten nach auBen vorstehenden
Profilen, die durch AuftragsschweiBung von harten
metallischen Werkstoffen erzeugt sind und die zwi-
schen sich Kammern zur Aufnahme von zusammenge-
preBtem feinkérnigen Gut bilden.

Bei Walzenbrechern und Walzenmuhlen wird spré-
des Mahlgut in den Walzenspalt, durch den die beiden
drehbar gelagerten gegenlaufig rotierbaren Walzen
voneinander getrennt sind, eingezogen und dort einer
Druckzerkleinerung unterworfen. Bekannt ist auch die
sogenannte Gutbettzerkleinerung im Walzenspalt einer
Hochdruck-Walzenpresse, bei der die einzelnen Parti-
kel des durch Reibung in den Walzenspalt eingezoge-
nen Mahlgutes in einem Gutbett, d. h. in einer zwischen
den beiden Walzenoberflachen zusammengedriickien
Materialschittung bei Anwendung eines 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-
zerkleinerungs-Walzenpresse dadurch verschleiBfester
zu machen, indem auf die Walzenoberflache eine Viel-
zahl von vorgefertigten Profilleisten oder stiftférmigen
Noppenbolzen aufgeschweiBt wird, wobei diese vorge-
fertigten harten Profilkérper auch in entsprechenden
Nuten oder Sackloch-Bohrungen des Walzenkérpers
eingelagert sein kénnen (EP-A-0 443 195 sowie EP-B-
0 516 952 Fig. 2). Dabei sollen die Profilkbrper mit einer
so groBBen Hbéhe nach auBen von der Walzenoberflache
vorstehen und mit einem solchen Abstand voneinander
angeordnet sein, dafB im Betrieb der Walzenpresse auf
der Walzenoberflache die Zwischenrdume bzw.
Taschen bzw. Kammern zwischen den Profilkérpern mit
dem zusammengepreBten feinkérnigen Gutmaterial
ausgefillt bleiben, welches einen sogenannten autoge-
nen VerschleiBschutz fir die Walzenoberflachen bildet.
Das AufschweiBBen solcher vorgefertigter Profilkdrper ist
allerdings nur bei einem aufschweiBbaren Profilkérper-
material wie z. B. Baustahl oder dergl. méglich. Ande-
rerseits ist die Einlagerung vorgefertigter Profilkérper in
entsprechende Ausnehmungen wie Sackloch-Bohrun-
gen des Walzenkérpers infolge der spanabhebenden
Bearbeitung fertigungstechnisch verhaltnismaBig auf-
wendig, und es ist beim Betrieb einer derartig gepan-
zerten Walzenpresse die Gefahr nicht ganz
auszuschlieBen, daB infolge des hohen PreBdrucks, der
Uber die Noppenbolzen auf vorhandene Kerbstellen,
insbesondere bei seitlich wirkenden Kréaften, in den
Ausnehmungen/Bohrungen des Walzenkérpers ein-
wirkt, Beschadigungen durch RiBbildung in der Mantel-
flache der Walze entstehen kénnen, was zu einer
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Verkiirzung des Standzeitvermégens der Panzerung
fuhren wirde. Es kann auBerdem Miihe machen, im
VerschleiBfall die in die Sackloch-Bohrung eingepreB-
ten Noppenbolzen aus ihren Bohrungen wieder zu ent-
fernen und durch neue Bolzen zu ersetzen.

Zur Oberflachenpanzerung flr die Walzen von Wal-
zenpressen ist es auch bekannt (EP-A-0 634 217), daB
nicht vorgefertigte Profilkérper wie Noppenbolzen ein-
gesetzt werden, die dann auf den Walzenmantel aufge-
schweift oder in entsprechende Nuten/Bohrungen des
Walzenmantels eingesteckt werden, sondern die Pro-
file/Noppenbolzen werden dadurch erzeugt, daB sie
unter Zuhilfenahme einer Kokille formgeschweif3t wer-
den, so daB die Bolzen nur aus dem Auftrags-SchweiB-
material selbst bestehen. Zur Herstellung dieser
bekannten Oberflachenpanzerung wird auf den Wal-
zengrundkérper eine an die Kontur der Walzenoberfla-
che angepaBte, mit einer Wasserkihlung in Verbindung
stehende Kokille aufgelegt, die mit radialen Durch-
gangséffnungen wie z. B. Durchgangsbohrungen ver-
sehen ist, die dann mit Auftrags-SchweiBmaterial
ausgeflllt werden, wonach nach Erstarrung des
SchweiBmaterials die Kokille von der Walze abgehoben
wird. Diese bekannte Oberflachenpanzerung macht
zwar spanabhebende Vorarbeiten wie Bohren, Nuten
usw. entbehrlich, jedoch ist sie schon durch die Hand-
habung der gekthlten Kokille aufwendig in ihrer Herstel-
lung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, insbe-
sondere fir die Walzen von Hochdruck-Walzenpressen
zur Druckzerkleinerung kérnigen Gutes eine verschleiB-
feste flr den autogenen VerschleiBschutz geeignete
Oberflachenpanzerung zu schaffen, die ein hohes
Standzeitvermdgen aufweist und die doch einfach,
schnell und insgesamt kostengtinstig zu fertigen und zu
regenerieren/reparieren ist.

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 mit
Anwendung der Technik des autogenen VerschleiB3-
schutzes ist, daB die an der Walzenoberflache mit
Abstand voneinander angebrachten nach auBBen vorste-
henden Profile durch Profilbalken-SchweiBung jeweils
zwischen zwei benachbarten SchweiB-Schmelzbad-
stitzen hervorgegangen sind, wobei in Walzenum-
fangsrichtung gesehen jede (berndchste Kammer
zwischen benachbarten Schwei3-Schmelzbadstlitzen
mit Auftrags-SchweiBmaterial geftllt ist, wahrend die
dazwischenliegenden Kammern das im Walzenspalt
zusammengepreBte feinkérnige Gut aufnehmen. Die
das Auftrags-SchweiBschmelzbad seitlich formenden
und abstitzenden Schmelzbadstiitzen kénnen dabei
ganz einfach aus auf die Walzenoberflache gehefteten
mit Abstand voneinander angeordneten schmelzbadbe-
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standigen Profileisen bestehen. Diese Profileisen sind
mit Vorteil hochkant stehende Flacheisen, die mit ihrer
schmalen Seite zeitlich vor der Profilbalken-Schwei-
Bung auf die Walzenoberflaiche geheftet werden.
Danach wird in Walzenumfangsrichtung gesehen jeder
Ubernachste Zwischenraum zwischen benachbarten
Flacheisen insbesondere in mehreren Gibereinanderlie-
genden SchweiBlagen mit Auftrags-SchweiBmaterial
gefillt. Die Flacheisen, die zur FormschweiBung der
Profilbalken-SchweiBung notwendig sind und die aber
andererseits bei der Verwendung der gepanzerten
Walze nicht stéren, bleiben dann als "verlorene Form”in
der Panzerung auf der Walzenoberflache zurlick. Im
Betrieb der Walzenpresse flllen sich die Zwischen-
rdume bzw. Kammern zwischen benachbarten Profil-
balken-SchweiBungen bzw. deren Schmelzbadstiitzen
wie z. B. Flacheisen mit zusammengepretem feinkér-
nigen Gutmaterial, welches den autogenen Verschlei3-
schutz fir die Walzenoberflaiche bildet. Die steilen
Flanken der hochkant auf die Walzenoberflache aufge-
schweiBten Profileisen bzw. Schmelzbadstiitzen
begiinstigen das Einlagern und Festhalten zusammen-
gepreBten Gutmateriales in den Zwischenrdaumen bzw.
Kammern der mit Abstand voneinander benachbarten
Profilbalken-SchweiBungen.

Als seitliche SchweiB-Schmelzbadstiizen fir die
mit Abstand voneinander auf die Walzenoberflache auf-
gebrachten Profilbalken-SchweiBungen kénnen statt
Flacheisen auch Eisendrahte bzw. Rundeisenstabe die-
nen. Die Schmelzbadstitzen kénnen achsparallel oder
mit einem Winkel zur Walzenachse, z. B. pfeilférmig in
Form eines V-Profils auf die Walzenoberflache geheftet
sein. Die Profilbalken-SchweiBungen, welche jeweils
eine Kammer zwischen zwei benachbarten Schmelz-
badstltzen ausfiillen, kénnen jeweils aus mehreren
nacheinander aufgebrachten Auftrags-SchweiBlagen,
z. B. aus vier SchweiBlagen bestehen.

Der Aufbau der Profilbalken-SchweiBungen zwi-
schen jeweils zwei benachbarten Schmelzbadstttzen z.
B. in Form der Flacheisen kann von Hand, insbeson-
dere mit Vorteil aber voll mechanisiert erfolgen. Jeden-
falls ist die erfindungsgemaBe Oberflachenpanzerung
trotz ihres hohen Standzeitvermégens einfach, schnell
und insgesamt kostenglnstig zu fertigen und zu rege-
nerieren sowie zu reparieren, schon deswegen, weil
jegliche spanabhebende Bearbeitungen der Walze
sowie die Anwendung zu kiihlender Kokillen etc. entfal-
len.

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und
Vorteile werden anhand des in der Zeichnung schema-
tisch dargestellten Ausflihrungsbeispieles naher erlau-
tert.

Die Zeichnung zeigt schematisch in perspektivi-
scher Darstellung im Ausschnitt die Oberflache 10 einer
Walze bzw. deren Bandage oder deren Segmente, mit
der an der Walzenoberflache 10 angebrachten erfin-
dungsgemaBen Oberflachenpanzerung. Dazu werden
auf die Walzenoberflache 10 mittels einfacher Heft-

5

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schweiBungen 11 im Ausfihrungsbeispiel achsparallel
hochkantstehende Flacheisen 12, 13, 14, 15, 16 usw.
geheftet. Dann wird in Walzenumfangsrichtung 17
gesehen in jede (berndchste Kammer zwischen
benachbarten Flacheisen, also in die Kammer zwi-
schen den Flacheisen 13 und 14 sowie in die Kammer
zwischen den Flacheisen 15 und 16 usw. SchweiBgut
mittels  Fulldraht-Elektroden oder Stabelektroden
geschweiBt, so daB Profilbalken-SchweiBungen 18, 19
usw. erhalten werden. Dabei kénnen die einzelnen Pro-
filbalken-SchweiBungen 18, 19 etc. jeweils aus mehre-
ren Auftrags-SchweiBBlagen aufgebaut sein, im
Ausfuhrungsbeispiel z. B. aus den vier SchweiBlagen 1,
2, 3 und 4. Die Flacheisen 12 bis 16 etc. dienen jeweils
als seitliche SchweiB-Schmelzbadstitze fir die Profil-
balken-SchweiBungen 18, 19 etc.. Wahrend diese
Flacheisen als Schmelzbadstiitzen aus einfachem
schmelzbadbestandigem Eisenmaterial wie z. B. St 37
bestehen, bestehen die Profilbalken-SchweiBungen 18,
19 etc. aus harten Legierungswerkstoffen mit einer
Hérte von mehr als 50 HRC (Harteprifung nach Rock-
well C). Das Einbringen des SchweiBgutes in die Kam-
mern zwischen den jeweiligen Flacheisen mittels der
SchweiBelekiroden kann von Hand oder mit besonde-
rem Vorteil voll mechanisiert erfolgen.

Wird eine derart vorbehandelte Walze in einer
Hochdruck-Walzenpresse zur Druckzerkleinerung kér-
nigen Gutes eingesetzt, so werden in die Zwischen-
rdume bzw. Kammern zwischen den Profilbalken-
SchweiBungen 18, 19 etc. die Gutmaterialien mit
hohem Druck hineingepreBt und dieses Gutmaterial
verbleibt in den Kammern als hochdichter zusammen-
gepreBter aus feinen Partikeln zusammengesetzter
PreBkoérper 20, 21 etc., wobei diese PreBkdrper den
autogenen VerschleiBschutz fur die Walzenoberflache
10 bilden. Die Flacheisen 12 bis 16 etc. bleiben als "ver-
lorene Form" in der erfindungsgemaBen Oberflachen-
panzerung zurlck, wo sie, nachdem sie ihre Funktion
als Schmelzbadstitze erfiillt haben, in keiner Weise
mehr stéren.

Als Ausfuhrungsbeispiel wird angegeben, daB die
Breite der Profilbalken-SchweiBungen 18, 19 kleiner
etwa 30 mm, z. B. ca. 20 bis 25 mm betragen kann. Die
Breite der Kammern 20, 21 zwischen den Profilbalken-
SchweiBungen 18, 19, die sich im Betrieb der Walzen-
presse mit hochverdichtetem zusammengepreBten
Gutmaterial flllen, d. h. also die lichte Weite zwischen
den Flacheisen 12, 13 bzw. 14, 15 kann etwa kleiner 40
mm, z. B. 10 bis 25 mm betragen.

Wenn die gesamte erfindungsgeméaBe Oberfla-
chenpanzerung verschlissen ist, kann die Walze
dadurch einfach regeneriert werden, indem auf die Wal-
zenoberflache erneut die Oberflachenpanzerung aufge-
bracht wird Bei aufiretenden Teilausbriichen der
erfindungsgemaBen Oberflachenpanzerung kénnen
diese an den lokalen Stellen einfach wieder repariert
werden. Nut- und Bohrungsarbeiten werden dabei am
Walzenkérper nicht erforderlich.
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Patentanspriiche

1. Oberflachenpanzerung fir die Walzen von Hoch-
druck-Walzenpressen zur Druckzerkleinerung koér-
nigen Gutes, mit einer Vielzahl von an der 5
Walzenoberflache (10) mit Abstand voneinander
angebrachten nach auBen vorstehenden Profilen,
die durch AuftragsschweiBung von harten metalli-
schen Werkstoffen erzeugt sind und die zwischen
sich Kammern zur Aufnahme von zusammenge- 710
preBtem feinkérnigen Gut bilden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Profile durch Profilbalken-
schweiBung (18, 19) jeweils zwischen zwei benach-
barten SchweiB-Schmelzbadstitzen (13, 14 bzw.

15, 16) hervorgegangen sind, wobei in Walzenum- 15
fangsrichtung gesehen jede Ubernachste Kammer
zwischen benachbarten Schwei3-Schmelzbadstt-

zen mit Auftrags-SchweiBmaterial (1 bis 4) gefullt

ist, wahrend die dazwischenliegenden Kammern
(20, 21) das im Walzenspalt zusammengeprefite 20
feinkérnige Gut aufnehmen.

2. Oberflachenpanzerung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schmelzbadstitzen aus
auf die Walzenoberflache (10) gehefteten schmelz- 25
badbestandigen Profileisen (12 bis 16) bestehen.

3. Oberflachenpanzerung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Profileisen hochkant ste-
hende Flacheisen (12 bis 16) oder Eisendrahte 30
sind, die vor der Profilbalken-SchweiBung (18, 19)
auf die Walzenoberflache (10) geheftet sind.

4. Oberflachenpanzerung nach den Anspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelzbad- 35
stitzen (12 bis 16) achsparallel oder mit einem
Winkel zur Walzenachse, z. B. pfeilférmig in Form
eines V-Profils auf die Walzenoberflache (10)
geheftet sind.
40
5. Oberflachenpanzerung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die radial
auBeren Auftrags-SchweiBlagen (4) der formge-
schweiBten Profilbalken-SchweiBungen (18, 19)
aus dem gleichen oder einem harteren Legierungs- 45
werkstoff bestehen als die radial inneren Auftrags-
SchweiBlagen (1, 2).

6. Oberflachenpanzerung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der bzw. die Legierungswerk- 50
stoffe der Profilbalken-SchweiBungen (18, 19)
wenigstens in den radial &uBeren Bereichen eine
Héarte von mehr als 50 HRC (Harteprifung nach
Rockwell C) aufweisen.
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