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(54) Elastische Walze und Verfahren zum Herstellen einer solchen

(57)  Es wird eine Walze, insbesondere zum Glatten
von Papierbahnen, beschrieben, wobei die Walze einen
insbesondere aus Metall bestehenden harten Walzen-
kern (1) umfalt, der an seiner AuRenseite mit einer ela-
stischen Bezugsschicht (2) versehen ist. Die
Bezugsschicht besteht aus einem elastischen Matrix-
material (3) und in das Matrixmaterial eingebetteten

Flllstoffen (6,7). Zumindest ein Teil der Flllstoffe (6,7)
ist als langgestreckte, insbesondere stabchenférmige
Teilchen (6) ausgebildet, wobei die Lange der Teilchen
(6) kleiner als die radiale Dicke der elastischen Bezugs-
schicht (2) ist. Weiterhin wird ein Verfahren zum Her-
stellen einer solchen Walze beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbahnen,
mit einem insbesondere aus Metall bestehenden harten
Walzenkern, der an seiner AuRenseite mit einer elasti-
schen Bezugsschicht versehen ist, die aus einem elasti-
schen Matrixmaterial und in das Matrixmaterial
eingebetteten Fullstoffen besteht. Weiterhin ist die
Erfindung auf ein Verfahren zum Herstellen einer sol-
chen Walze gerichtet.

[0002] Elastische Walzen dieser Art werden bei-
spielsweise bei der Satinage von Papierbahnen ver-
wendet. Dabei bildet jeweils eine elastische Walze
zusammen mit einer harten Walze einen PreRspalt,
durch den die zu bearbeitende Papierbahn hindurchge-
fuhrt wird. Wéhrend die harte Walze eine beispiels-
weise aus Stahl oder HartguR bestehende sehr glatte
Oberflache besitzt und fir die Glattung der ihr zuge-
wandten Seite der Papierbahn zustandig ist, bewirkt die
auf die gegenliberliegende Seite der Papierbahn einwir-
kende elastische Walze eine VergleichsmaRigung und
Verdichtung der Papierbahn im PreRnip. Die GréRRen-
ordnung der Walzen liegt bei Langen von 3 bis 12 m
bzw. Durchmessern von 450 bis 1500 mm. Sie halten
Linienkraften bis zu 600 N/mm und Druckspannungen
bis 130 N/mm? stand.

[0003] Da die Tendenz bei der Papierherstellung
dahin geht, daR die Satinage im Online-Betrieb erfolgt,
d.h. daB die die Papiermaschine oder Streichmaschine
verlassende Papierbahn unmittelbar durch die Papier-
glattvorrichtung (Kalander) geflihrt wird, werden an die
Walzen der Glattvorrichtung insbesondere bezliglich
der Temperaturbesténdigkeit h6here Anforderungen als
bisher gestellt. Durch die im Online-Betrieb erforderli-
chen hohen Transportgeschwindigkeiten der Papier-
bahn und die damit verbundenen hohen
Rotationsgeschwindigkeiten der Kalanderwalzen wird
deren Nipfrequenz, das ist die Frequenz, mit der der
Bezug komprimiert und wieder entlastet wird, erhéht,
was wiederum zu erhéhten Walzentemperaturen fihrt.
Diese im Online-Betrieb entstehenden hohen Tempera-
turen fihren zu Problemen, die bei bekannten elasti-
schen Walzen bis zur Zerstérung des Kunststoffbelages
fuhren kénnen. Zum einen sind bei bekannten Kunst-
stoffbeldgen maximale Temperaturdifferenzen von ca.
20°C uber die Breite der Walze zulassig und zum ande-
ren besitzen die fir die Beschichtung Ublicherweise ver-
wendeten Kunststoffe einen wesentlich hoheren
Temperaturausdehnungskoeffizienten als die Ublicher-
weise verwendeten Stahlwalzen bzw. HartguRwalzen,
so dal® durch eine Temperaturerhéhung hohe axiale
Spannungen zwischen der Stahlwalze bzw. HartguR3-
walze und der mit ihr verbundenen Kunststoffbeschich-
tung auftreten.

[0004] Durch diese hohen Spannungen verbunden
mit insbesondere punktuell auftretenden Erhitzungs-
stellen innerhalb der Kunststoffbeschichtung kdnnen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sogenannte Hot-Spots auftreten, an denen ein Ablosen
oder sogar ein Aufplatzen der Kunststoffschicht erfolgt.

[0005] Diese Hot-Spots treten insbesondere dann
auf, wenn zuséatzlich zu den mechanischen Spannun-
gen und der relativ hohen Temperatur Kristallisierungs-
punkte in Form von beispielsweise fehlerhaften
Klebungen, Ablagerungen oder Uberdurchschnittliche
Einbuchtungen des elastischen Belages, beispiels-
weise durch Falten oder Fremdkérper an der Papier-
bahn, vorhanden sind. In diesen Fallen kann die
Temperatur an diesen Kristallisierungspunkten von ubli-
chen 80°C bis 90°C bis auf Uber 150°C steigen,
wodurch die erwahnte Zerstérung der Kunststoffschicht
erfolgt.

[0006] Zur Steuerung der Eigenschaften der elasti-
schen Bezugsschicht, werden pulverférmige Fiillstoffe
und/oder Fasern in das Matrixmaterial eingebracht. Je
nach Menge und physikalischer Eigenschaft dieser Flill-
stoffe bzw. der Fasern, werden die physikalischen
Eigenschaften der elastischen Bezugsschicht von den
Fullstoffen bzw. den Fasern dominiert bzw. beeinfluft.
[0007] Ein normalerweise bei der Satinage uner-
winschter Effekt, die Schwarz-Satinage, wird zur Her-
stellung von Transparentpapier genutzt. Bei diesem
Herstellungsprozeld werden Walzen mit Bezugsschich-
ten hoherer Steifigkeit verwendet, so dal® die Fasern
der in den PrefRspalt eingefiihrten Papierbahn aufgrund
des erhohten Drucks Kkollabieren, wodurch die
gewulnschte Transparenz entsteht.

[0008] Eine generelle Erhéhung der Steifigkeit der
Bezugsschicht erhéht jedoch die Wahrscheinlichkeit fir
eine ungleichmaRige Druckbeaufschlagung im PreR-
spalt, wodurch die Qualitdt des Transparentpapiers sin-
ken kann.

[0009] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung einer elastischen
Walze der eingangs genannten Art sowie eine entspre-
chende Walze anzugeben, bei der die Gefahr des Auf-
tretens von Hot-Spots verringert wird. Gleichzeitig soll
die Walze zur Herstellung von qualitativ hochwertigem
Transparentpapier geeignet sein.

[0010] Der die Walze betreffende Teil der Aufgabe
wird erfindungsgemaR ausgehend von einer Walze der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal zumindest
ein Teil der Fllstoffe als langgestreckte, insbesondere
stdbchenférmige Teilchen ausgebildet ist und dal die
Lange der Teilchen kleiner als die radiale Dicke der ela-
stischen Bezugsschicht ist. Ein entsprechendes erfin-
dungsgemalies Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
daR in das elastische Matrixmaterial zumindest ein
Flllstoff in Form von langgestreckten, insbesondere
stdbchenférmigen Teilchen eingebracht wird, deren
Langer kleiner als die radiale Dicke der elastischen
Bezugsschicht ist.

[0011] Durch die in das Matrixmaterial eingebrach-
ten langgestreckten Teilchen wird sowohl die Warme-
leitfahigkeit als auch die Steifigkeit der elastischen
Bezugsschicht verbessert. Aufgrund der erhdhten War-
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meleitfahigkeit kann die an kritischen Stellen auftre-
tende Uberhitzungswarme schneller abgefiihrt werden,
so daR ein Uberschreiten der kritischen Temperatur und
dadurch ein Auftreten von Hot-Spots verhindert wird.
Dabei ist besonders die langgestreckte Ausbildung der
Teilchen zur schnellen Warmeabfuhr von kritischen
Stellen beispielsweise in Richtung des Walzenkerns
vorteilhaft.

[0012] Die langgestreckte Form der Teilchen fiihrt
zusatzlich dazu, dal} diejenigen Teilchen, die im
wesentlichen in radialer Richtung ausgerichtet sind,
punktuell die Steifigkeit der elastischen Bezugsschicht
erhéhen. Durch die langgestreckten Teilchen besitzt die
elastische Bezugsschicht somit eine Vielzahl von Punk-
ten mit erhdhter Steifigkeit, so daf® mit einer entspre-
chend ausgestatteten Walze Transparentpapier
herstellbar ist. Da die Lange der Teilchen kleiner als die
radiale Dicke der elastischen Bezugsschicht ist, erstrek-
ken sich die langgestreckten Teilchen nicht von der
Oberflache der Bezugsschicht bis zum Walzenkern,
sondern es finden sich zwischen einzelnen Teilchen
Bereiche, die von den Teilchen frei sind, so dal® eine
gewisse Elastizitat der Bezugsschicht erhalten bleibt,
wodurch die Qualitat des hergestellten Transparentpa-
piers gegenuber einer vollstéandig steifen Beschichtung
erhoht wird. Ebenso befinden sich in axialer Richtung
der Walze zwischen den punktférmigen steifen Stellen
elastische Bereiche, die im wesentlichen frei von den
Fullstoffen sind, so dal bei einer gleichmaRigen Vertei-
lung der langgestreckten Teilchen sowohl in radialer als
auch in axialer Richtung innerhalb der Bezugsschicht
eine optimierte Kombination aus Steifigkeit und Elastizi-
tat entsteht.

[0013] Eine solche optimierte Kombination ist mit
den bekannten pulverférmigen Fillmaterialen, die aus
im wesentlichen runden Teilchen bestehen, nicht
erreichbar. Auch die verbesserte Warmeleitfahigkeit ist
mit den bekannten Filllmaterialien nicht gegeben, da
jede der im wesentlichen runden Teilchen so in das
thermisch schlecht leitende Matrixmaterial eingeschlos-
sen ist, dall eine Warmeableitung beispielsweise in
Richtung des Walzenkerns praktisch nicht gegeben ist.
[0014] Bevorzugt besitzen die erfindungsgemaf
ausgebildeten langgestreckten Teilchen ein Verhaltnis
ihrer Lange zu ihrer Dicke von zwischen ca. 20:1 und
5:1, insbesondere von ca. 15:1 und 7:1 bevorzugt von
ca. 10:1. Mit diesen bevorzugten Verhaltniswerten wird
eine ideale Kombination zwischen Steifigkeit und Elasti-
zitat der Bezugsschicht erreicht. Die langgestreckten
Teilchen sind vorteilhaft in dem Matrixmaterial in radiale
und/oder in axialer Richtung im wesentlichen statistisch
verteilt, wodurch eine gleichmaRige Steifigkeit bei
gleichmaRiger Elastizitdt der Bezugsschicht Uber die
Lange der Walze erreicht wird.

[0015] Weiterhin ist vorteilhaft insbesondere ein
Uberwiegender Teil der langgestreckten Teilchen in dem
Matrixmaterial im wesentlichen in radialer Richtung
ausgerichtet, so daR durch den Uiberwiegenden Teil der
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Teilchen die Steifigkeit der elastischen Bezugsschicht
definiert wird. Grundsatzlich ist es auch mdglich, dal
die Teilchen in dem Matrixmaterial im wesentlichen sta-
tistisch verteilt, d.h. gleichmaRig in alle Richtungen aus-
gerichtet sind. In diesem Falle ist die erzielte Steifigkeit
der Bezugsschicht geringer, wobei jedoch gleichzeitig
die Warmeleitfahigkeit der Bezugsschicht in axialer
Richtung erhéht wird.

[0016] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung sind die Teilchen aus warmeleitfahigem
Material ausgebildet, wobei die Warmeleitfahigkeit der
Teilchen héher ist als die des Matrixmaterials. Je nach
Menge der eingebrachten Teilchen wird die Warmeleit-
fahigkeit der Bezugsschicht auf diese Weise erhoht,
wobei insbesondere durch die in radialer Richtung aus-
gerichteten langgestreckten Teilchen eine Ableitung von
Uberschussiger Warme innerhalb der Bezugsschicht zu
dem metallischen Walzenkern erfolgt, so dal® uner-
winschte Warme innerhalb der Bezugsschicht schnell
zu dem Walzenkern und Uber diesen seitlich abgefiihrt
werden kann. Grundsatzlich kénnen die die Fiillstoffe
bildenden Teilchen alle aus demselben Material oder
aus verschiedenen Materialien hergestellt sein.

[0017] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausflh-
rungsform der Erfindung ist der Warmeausdehnungsko-
effizient der Teilchen kleiner als der des
Matrixmaterials. Auf diese Weise wird erreicht, dafl® der
Gesamtwarmeausdehnungskoeffizient der Bezugs-
schicht kleiner ist als der des Matrixmaterials, so daf}
der Gesamtwarmeausdehnungskoeffizient an den War-
meausdehnungskoeffizienten des Walzenkerns ange-
pallt werden kann. Dadurch werden die bei einer
Erhitzung der Walze auftretenden Langsspannungen
zwischen der Bezugsschicht und dem Walzenkern ver-
ringert.

[0018] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung erstreckt sich ein Teil der Teilchen radial
nach auf3en bis zur Oberflache der elastischen Bezugs-
schicht. Dabei konnen die langgestreckten Teilchen
bereits dementsprechend in die Bezugsschicht einge-
bracht werden, daf} sie sich bis zu deren Oberflache hin
erstrecken. Falls die Oberflache der Bezugsschicht
nach ihrem Aufbringen zum Erzeugen einer hohen
Oberflachenglatte abgeschliffen wird, kénnen die lang-
gestreckten Teilchen auch zunachst nicht ganz bis zur
Oberflache der Bezugsschicht reichen. Nach Abschlei-
fen der Oberflache liegen die Enden der langgestreck-
ten Teilchen letztlich frei an der Oberflache, so dal} sie
die gewlinschten punktuellen Steifigkeitsstellen bilden.
[0019] Vorteilhafte Werte fir durchschnittliche Lan-
gen der erfindungsgemafen langgestreckten Teilchen
liegen zwischen ca. 200 und 600 um, insbesondere zwi-
schen ca. 300 und 500 um, bevorzugt bei ca. 400 um.
Die langgestreckten Teilchen besitzen somit eine Lange
die deutlich unterhalb der Léange von in der elastischen
Bezugsschicht beispielsweise als Verstarkungslagen
vorgesehenen Fasern, beispielsweise Kohlefasern,
liegt. Bevorzugt bestehen die Teilchen aus Wollastonit
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und/oder Calciumsilicat. Grundsétzlich kdnnen jedoch
auch andere Materialien mit vergleichbaren Eigen-
schaften verwendet werden.

[0020] Bevorzugt sind zusatzlich zu den Teilchen in
dem Matrixmaterial Fasern eingebettet. Diese Fasern
kénnen in Rovings oder als Faservlies auf den Walzen-
kern aufgebracht werden und dienen Ublicherweise der
Verstarkung der elastischen Bezugsschicht.

[0021] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung sind die Fasern in radial auf-
einanderfolgenden Faserlagen angeordnet. Diese
Faserlagen kénnen dabei voneinander beabstandet
sein oder unmittelbar aneinander anliegen. Weiterhin
kénnen in der elastischen Bezugsschicht zwischen ca.
5 und 100, insbesondere zwischen ca. 20 und 70,
bevorzugt ca. 30 bis 40 Faserlagen vorhanden sein. Je
nach Dicke der elastischen Bezugsschicht kdnnen
jedoch auch mehr oder weniger Faserlagen vorgesehen
sein.

[0022] Durch die Faserlagen wird eine Verstarkung
der elastischen Bezugsschicht erreicht, da ublicher-
weise eine lediglich aus Matrixmaterial bestehende
Bezugsschicht nicht die fiir die Satinage erforderliche
Steifigkeit besitzt. Bei einer Ausbildung der elastischen
Bezugsschicht aus mehreren Faserlagen besteht
jedoch die Gefahr, dal® bei ungeniigender Verbindung
zwischen den einzelnen Faserlagen eine Tendenz zum
Ablésen der Faserlagen existiert.

[0023] Insbesondere bei einer Anordnung der lang-
gestreckten Teilchen zwischen den einzelnen Faserla-
gen wird einer solchen Abldsetendenz
entgegengewirkt, da die langgestreckten Teilchen ins-
besondere bei radialer Ausrichtung eine zusétzliche
Verbindung zwischen den einzelnen Faserlagen schaf-
fen. Somit kann zusatzlich zu der erhéhten punktuellen
Steifigkeit fur die Schwarz-Satinage und der verbesser-
ten Warmeleitfahigkeit sowie dem ausgleichenden War-
meausdehnungskoeffizienten auch die Lebensdauer
einer erfindungsgemal ausgebildeten Bezugsschicht
durch verringerte Ablésetendenz verbessert werden.
[0024] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. Die
Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher
beschrieben; in dieser zeigen:

Fig. 1 einen Teillangsschnitt durch eine erfindungs-
gemal ausgebildete Walze mit elastischer
Bezugsschicht und

Fig. 2 eine weitere Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemal ausgebildeten Walze.

[0025] Fig. 1 zeigt einen Teil eines in Langsrichtung

geschnittenen, beispielsweise aus Stahl oder Hartgu®
bestehenden Walzenkerns 1, der an seiner Auf3enseite
mit einer ebenfalls geschnitten dargestellten elasti-
schen Bezugsschicht 2 versehen ist.
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[0026] Die Bezugsschicht 2 besteht aus einem ela-
stischen Matrixmaterial 3, insbesondere aus einer
Harz/Harter-Kombination, in die eine Vielzahl von
Fasern 4 eingebettet sind. Bei den Fasern 4 kann es
sich dabei beispielsweise um Kohlefasern oder um
Glasfasern oder um eine Mischung aus Kohle- und
Glasfasern handeln. Die Fasern 4 sind im wesentlichen
in axialer Richtung des Walzenkerns 1 ausgerichtet und
bilden eine Faserlage 5, die beispielsweise durch Wik-
keln auf den Walzenkern 1 aufgebracht wurde. Durch
die Fasern 4 wird zum einen die Steifigkeit der Bezugs-
schicht 2 gegeniber einer aus reinem Kunststoff beste-
henden Bezugsschicht erhéht und gleichzeitig,
insbesondere bei Verwendung von Kohlefasern, die
Warmeleitfahigkeit in axialer Richtung verbessert.

[0027] Zusatzlich zu den Fasern 4 sind in dem ela-
stischen Matrixmaterial 3 Fullstoffe vorgesehen. Zum
einen umfassen diese Flillstoffe langgestreckte, stéb-
chenférmige Teilchen 6 und zum anderen feinkornige,
den Fullstoff bildende Feinteilchen 7. Wahrend die Fein-
teilchen im wesentlichen quasikugelférmig ausgebildet
sind und einen Durchmesser von beispielsweise 10 bis
20 um besitzen, weisen die langgestreckten stabchen-
férmigen Teilchen eine Lange von beispielsweise ca.
400 pm auf. Einige der langgestreckten Teilchen 6
erstrecken sich jeweils mit einem Ende bis zur Oberfla-
che 8 der Bezugsschicht 2, wahrend andere der langge-
streckten Teilchen 6 sich mit ihrem jeweiligen Ende bis
zur Oberflache 9 des Walzenkerns 1 erstrecken. Alle
langgestreckten Teilchen 6 sind dabei jedoch so ausge-
bildet, daf’ ihre Lange kirzer ist als die radiale Dicke der
Bezugsschicht 2.

[0028] Die bis zur der Oberflaiche 8 der Bezugs-
schicht 2 reichenden Teilchen 6 bilden an dieser Ober-
flache 8 punktférmige Stellen 10 mit erhdhter Steifigkeit,
die bei einer gleichmafigen Verteilung der Teilchen 6 in
der Bezugsschicht 2 entsprechend gleichmaflig tber
deren gesamten Oberflache 8 verteilt sind. Insbeson-
dere bei einer im wesentlichen radialen Ausrichtung der
Teilchen 6 wird an den Stellen 10 die Steifigkeit der
Bezugsschicht 2 gegeniber deren restlichen Bereichen
deutlich erhoht. Auf diese Weise kann die in Fig. 1 dar-
gestellte Walze zur Herstellung von Transparentpapier
verwendet werden.

[0029] Da die Lange der Teilchen 6 kiirzer ist als die
radiale Dicke der Bezugsschicht 2, ist eine Erhéhung
der Steifigkeit jeweils nur bereichsweise entlang der
Lange der jeweiligen Teilchen 6 gegeben. Uber die
gesamte Dicke der Bezugsschicht 2 bleibt eine gewisse
Elastizitat erhalten, da selbst bei exakt radial ausgerich-
teten Teilchen 6 zwischen deren unteren Enden und der
Oberflache des Walzenkern 1 jeweils eine gewisse
Menge an flexiblem Matrixmaterial 3 vorhanden ist.
Durch die dargestellte Kombination aus langgestreck-
ten stabchenférmigen Teilchen 6 und elastischem
Matrixmaterial 3 in der in Fig. 1 dargestellten Weise wird
somit eine optimale Kombination zwischen punktueller
Steifigkeit und globaler Elastizitdt der Bezugsschicht
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erreicht.

[0030] Zusatzlich wird durch die langgestreckten
Teichen 6 die Warmeleitfahigkeit der Bezugsschicht 2
erhoht, da die Teilchen 6 eine bessere Warmeleitfahig-
keit besitzen als das Matrixmaterial 3. Dabei wird durch
die in radialer Richtung oder schrag verlaufenden Teil-
chen 6 insbesondere die Warmeleitfahigkeit der
Bezugsschicht 2 in radialer Richtung verbessert, so dafl
sich zuséatzlich zu der durch die Faserlage 5 verbesser-
ten Warmeleitfahigkeit in axialer Richtung eine Verbes-

serung in einer dazu senkrecht ausgerichteten
Richtung ergibt.
[0031] Treten innerhalb der Bezugsschicht 2 punk-

tuell Uberhitzungsstellen sogenannte Hot-Spots auf, so
kann die unerwilinschte Hitze entlang der langgestreck-
ten Teilchen in radialer Richtung zu dem Walzenkern 1
und uber diesen beispielsweise axial abgefuihrt werden.
Grundsatzlich ist es auch denkbar, dafl die dem Wal-
zenkern zugefiihrte Warme radial nach innen weiterge-
fihrt wird um entweder im Inneren axial abgefiihrt zu
werden oder beispielsweise von im Inneren der Walze
vorhandenem Kihlmedium aufgenommen zu werden.
[0032] Wahrend Uber die im wesentlichen in axialer
Richtung ausgerichteten Fasern 4 der Faserlage 5 nur
ein Warmetransport in axialer Richtung erfolgen kann,
kann Uber die langgestreckten Teilchen 6 somit uner-
wiinschte Wéarme senkrecht dazu abgefiihrt werden.
Dies ist insbesondere deshalb vorteilhaft, da die uner-
wilinschte Warme wesentlich schneller in radialer Rich-
tung aus der Bezugsschicht 2 abgeflihrt werden kann,
da die Dicke der Bezugsschicht 2 typischerweise zwi-
schen 1 mm und 3 cm betragt, wahrend die axiale
Lange zwischen 3 bis 12 m betragen kann. Eine recht-
zeitige Ableitung von unerwinschter Hitze in axialer
Richtung uber die Faserlage 5 ist aufgrund der axialen
Lange der Bezugsschicht 2 praktisch nicht mdglich.
[0033] Werden die Teilchen 6 aus einem Material
gewahlt, das einen dem Material des Walzenkerns 1
ahnlichen Warmeausdehnungskoeffizienten besitzt, so
nahert sich der Gesamtwarmeausdehnungskoeffizient
der Bezugsschicht 2 dem Ausdehnungskoeffizienten
des Walzenkerns 1 an. Dies gilt insbesondere dann,
wenn eine Vielzahl der Teilchen 6 schrag oder im
wesentlichen in axialer Richtung verlaufend angeordnet
sind. Da das Matrixmaterial 3 Ublicherweise einen deut-
lich héheren Warmeausdehnungskoeffizienten besitzt
als der Walzenkern 1 kann durch die Verringerung des
Gesamtwarmeausdehnungskoeffizienten der Bezugs-
schicht 2 aufgrund der langgestreckten Teilchen 6 die
bei einer Erhitzung der Walze auftretenden Langsspan-
nungen zwischen dem Walzenkern 1 und der Bezugs-
schicht reduziert werden.

[0034] Die punktférmigen Feinteilchen 7 kdnnen
ebenfalls zu einer Anpassung des Warmeausdeh-
nungskoeffizienten der Bezugsschicht 2 an den War-
meausdehnungskoeffizienten des Walzenkerns 1
dienen oder sonstige gewlinschte physikalische Eigen-
schaften der Bezugsschicht definieren. Gegebenenfalls
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kénnen die Feinteilchen 7 auch vdéllig entfallen.

[0035] Die Faserlage 5 kann beispielsweise durch
Wickeln von Faserrovings oder Faservlies auf den Wal-
zenkern 1 erzeugt werden. Dies ist deutlicher in Fig. 2
zu erkennen, wo zwei radial voneinander beabstandet
angeordnete Faserlagen 5'.5" schematisch dargestellt
sind. Die Fasern bzw. Faserrovings kénnen dabei vor
dem Wickeln mit sich im flissigen Zustand befinden-
dem Matrixmaterial 3 beaufschlagt werden, indem sie
beispielsweise durch ein Matrixbad gezogen werden.
Es ist jedoch auch mdglich, dal? die Fasern bzw. die
Faserrovings trocken auf den Walzenkerns 1 gewickelt
werden und wahrend oder nach dem Aufwickeln mit
Matrixmaterial durchtrankt werden, bis sie vollstandig
von diesem umgeben sind. Um eine glatte Oberflache 8
der Walze zu erreichen, wird nach dem Wickelvorgang
die oberste Schicht des Matrixmaterials 3 abgeschiliffen,
wodurch eine Vielzahl der langgestreckten Teilchen 6
an die Oberflache 8 treten und somit die punktférmigen
Stellen 10 erhéhter Steifigkeit bilden.

[0036] Die beiden Faserlagen 5', 5" sind Uber das
Matrixmaterial 3 miteinander verbunden, wobei die
untere Faserlage 5" ebenfalls Giber das Matrixmaterial 3
mit der Oberflache 9 des Walzenkerns 1 verbunden ist.
Wahrend die Bezugsschicht 2 im Bereich der Faserla-
gen 5', 5" aufgrund der ineinandergreifenden Fasern 4
sehr stabil ist, besteht in den durch gestrichelte Linien
11, 12 angedeuteten Bereichen zwischen den Faserla-
gen 5' und 5" bzw. zwischen der Faserlage 5" und der
Oberflache 9 des Walzenkerns 1 die Gefahr, dal} bei
entsprechender Beanspruchung eine Ablésung der
Bezugsschicht 2 von dem Walzenkern 1 bzw. der bei-
den die Faserlagen 5', 5" enthaltenden Teilbereiche der
Bezugsschicht 2 voneinander erfolgt.

[0037] Durch die langgestreckten stédbchenférmi-
gen Teilchen 6 wird gerade in den gefédhrdeten Berei-
chen 11, 12 die Verbindung der unterschiedlichen
Teilschichten der Bezugsschicht 2 verbessert. Die lang-
gestreckten Teilchen 6 bilden in radialer Richtung Ver-
starkungsbriicken, so dall die Gesamtstabilitdt der
Bezugsschicht 2 in radialer Richtung deutlich erhéht
wird. Die beschriebenen Ablésungstendenz ist bei einer
erfindungsgeman ausgebildeten Bezugsschicht 2 somit
nicht gegeben.

[0038] Durch die Verbesserung der Warmeablei-
tung ist es moglich, groRere Nipbreiten zu erzeugen,
wodurch die Qualitat der behandelten Papierbahn wei-
ter verbessert wird.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Walzenkern

2 Bezugsschicht
3 Matrixmaterial
4 Fasern

5,5 5" Faserlagen
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langgestreckte stabchenférmige Teilchen

Feinteilchen

Oberflache der Bezugsschicht
Oberflache des Walzenkerns
punktférmige Stellen
gestrichelte Linie

gestrichelte Linie

Patentanspriiche

1.

Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbah-
nen, mit einem insbesondere aus Metall bestehen-
den harten Walzenkern (1), der an seiner
AuBlenseite mit einer elastischen Bezugsschicht (2)
versehen ist, die aus einem elastischen Matrixma-
terial (3) und in das Matrixmaterial (3) eingebette-
ten Fullstoffen (6, 7) besteht,

dadurch gekennzeichnet,

daR zumindest ein Teil der Flllstoffe (6, 7) als lang-
gestreckte, insbesondere stabchenférmige Teil-
chen (6) ausgebildet ist und daR die Lange der
Teilchen (6) kleiner als die radiale Dicke der elasti-
schen Bezugsschicht (2) ist.

Walze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Teilchen (6) ein Verhaltnis Lange zu Dicke
von zwischen ca. 20:1 und 5:1, insbesondere von
zwischen ca. 15:1 und 7:1, bevorzugt von ca. 10:1
besitzen und/oder daR die Teilchen (6) in dem
Matrixmaterial (3) in radialer und/oder in axialer
Richtung im wesentlichen statistisch verteilt sind.

Walze nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafd ein insbesondere Uberwiegender Teil der Teil-
chen (6) in dem Matrixmaterial (3) im wesentlichen
in radialer Richtung ausgerichtet ist oder dal die
Teilchen (6) in dem Matrixmaterial (3) im wesentli-
chen statistisch ausgerichtet sind.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Teilchen (6) aus warmeleitfahigem Material
ausgebildet sind, wobei die Warmeleitfahigkeit der
Teilchen (6) hoher ist als die des Matrixmaterials (3)
und/oder daf} sich ein Teil der Teilchen (6) radial
nach innen bis zur Oberflache (9) des Walzenkerns
(1) erstreckt und/oder daR der Warmeausdeh-
nungskoeffizient der Teilchen (6) kleiner ist als der
des Matrixmaterials (3).

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die Teilchen (6) eine héhere Steifigkeit als das
Matrixmaterial (3) besitzen und/oder daf} sich ein
Teil der Teilchen (6) radial nach auRen bis zur Ober-
flache (8) der elastischen Bezugsschicht (2)
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1.

erstreckt und/oder daf} die Teilchen (6) eine durch-
schnittliche Lange von zwischen ca. 200 und 600
um, insbesondere von zwischen ca. 300 und 500
um, bevorzugt von ca. 400 um besitzen und/oder
daf die Teilchen (6) aus Wollastonit und/oder aus
Calciumsilicat bestehen.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daR zusétzlich zu den Teilchen (6) in dem Matrix-
material (3) Fasern (4) eingebettet sind, insbesond-
ere dal die Fasern (4) in einer Faserlage (5) oder in
radial aufeinanderfolgenden Faserlagen (5', 5")
angeordnet sind, wobei bevorzugt die Faserlagen
(5', 5") voneinander beabstandet sind oder die
Faserlagen aneinander anliegen.

Walze nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR in der elastischen Bezugsschicht (2) zwischen
ca. 5 und 100, insbesondere zwischen ca. 20 und
70, bevorzugt ca. 30 bis 40 Faserlagen (5, 5', 5")
vorhanden sind und/oder daB die Teilchen (6) zwi-
schen den einzelnen Faserlagen (5', 5") angeord-
net sind.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Bezugsschicht radial auenliegende Funk-
tionsschicht und eine radial innenliegende Verbin-
dungsschicht zum Verbinden der Funktionsschicht
mit dem Walzenkern umfalt und daR die Teilchen
zumindest in der Funktionsschicht angeordnet sind.

Walze nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Fasern (4) als Glas- und/oder als Kohlefa-
sern ausgebildet sind.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daR das Matrixmaterial (3) ein Kunststoff, ins-
besondere ein Duroplast oder ein Thermoplast ist
und/oder dafl das Matrixmaterial (3) aus einer
Harz/Harter-Kombination besteht.

Verfahren zum Herstellen einer elastischen Walze
mit einem insbesondere aus Metall bestehenden
harten Walzenkern und einer aus einem elasti-
schen Matrixmaterial bestehenden elastischen
Bezugsschicht, insbesondere zum Herstellen einer
Walze nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daf in das elastische Matrixmaterial zumindest ein
Flllstoff in Form von langgestreckten, insbesond-
ere stabchenférmigen Teilchen eingebracht wird,
deren Lange kleiner als die radiale Dicke der elasti-
schen Bezugsschicht ist.
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Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dal zusatzlich zu den Teilchen in das elastische
Matrixmaterial Fasern eingebettet werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dal’ zur Erzeugung der Bezugsschicht zumindest
ein aus einer Vielzahl von Fasern bestehendes
Faserbiindel, insbesondere in mehreren Faserla-
gen Ubereinander, auf den Walzenkern gewickelt
wird und die Teilchen zwischen benachbarte Faser-
lagen und/oder zwischen Faserlage und die Ober-
flache des Walzenkerns und/oder zwischen
Faserlage und die Oberflache der Bezugsschicht
eingebracht werden, wobei insbesondere das
Faserbiindel durch einen oder mehrere Faserroving
und/oder durch ein Faservlies gebildet wird, wobei
ein Roving jeweils aus einer Vielzahl von nebenein-
anderliegenden Fasern der gleichen Art besteht,
und/oder dal} das Faserbiindel durch ein Faservlies
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dal} das Faserbiindel vor dem Aufwickeln auf den
Walzenkern mit dem Matrixmaterial umgeben wer-
den, insbesondere durch ein Matrixbad gezogen
wird und daR die Teilchen bereits in dem Matrixma-
terial, insbesondere in dem Matrixbad, enthalten
sind und/oder beim Aufwickeln in das das Faser-
bindel umgebende Matrixmaterial eingebracht
werden, oder dall das Faserbindel im wesentli-
chen trocken auf den Walzenkern aufgewickelt wird
und wahrend oder nach dem Aufwickeln mit dem
Matrixmaterial beaufschlagt, insbesondere voll-
standig in das Matrixmaterial eingebettet wird, und
daf die Teilchen bereits in dem Matrixmaterial ent-
halten sind und/oder nach oder wahrend des
Beaufschlagens mit Matrixmaterial in dieses einge-
bracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dall als Fasern Glas- und/oder Kohlefasern ver-
wendet werden.
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FIG. 1

FIG. 2
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