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(57)  Es wird eine Walze, insbesondere zum Glatten
von Papierbahnen, mit einem insbesondere aus Metall
bestehenden harten Walzenkern (1) beschrieben. Der
Walzenkern (1) ist an seiner Aul3enseite mit einer ein
elastisches Matrixmaterial (5) umfassenden elastischen

Elastische Walze und Verfahren zum Herstellen einer solchen

Bezugsschicht (2) versehen. Die elastische Bezugs-
schicht (2) ist drehfest aber langsverschiebbar auf dem
Walzenkern (1) angeordnet. Weiterhin wird ein Verfah-
ren zum Herstellen 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 ein ela-
stisches Matrixmaterial umfassenden elastischen
Bezugsschicht versehen ist. Weiterhin ist die Erfindung
auf ein Verfahren zum Herstellen einer solchen 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-
fihrt wird. Wahrend die harte Walze eine beispiels-
weise aus Stahl oder HartguRR bestehende sehr glatte
Oberflache besitzt und fir die Glattung der ihr zuge-
wandten Seite der Papierbahn zustandig ist, bewirkt die
auf die gegeniberliegende Seite der Papierbahn einwir-
kende elastische Walze eine VergleichmaRigung und
Verdichtung der Papierbahn im PrefRnip. Die Grofien-
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, dal® die Satinage im Online-Betrieb erfolgt,
d.h. daR die die Papiermaschine oder Streichmaschine
verlassende Papierbahn unmittelbar durch die Papier-
glattvorrichtung (Kalander) geflihrt wird, werden an die
Walzen der Glattvorrichtung insbesondere bezlglich
der Temperaturbesténdigkeit hdhere 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 erhdéhten Walzentemperaturen flihrt.
Diese im Online-Betrieb entstehenden hohen Tempera-
turen flhren zu Problemen, die bei bekannten elasti-
schen Walzen bis zur Zerstoérung 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 tblicherweise ver-
wendeten Kunststoffe einen wesentlich héheren
Temperaturausdehnungskoeffizienten als die Ublicher-
weise verwendeten Stahlwalzen bzw. HartguRwalzen,
so daB, 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
sogenannte Hot-Spots auftreten, an denen ein Ablésen
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oder sogar ein Aufplatzen der Kunststoffschicht erfolgt.

[0005] Diese Hot-Spots treten insbesondere dann
auf, wenn zusatzlich zu den mechanischen Spannun-
gen und der relativ hohen Temperatur Kristallisierungs-
punkte in Form von beispielsweise fehlerhaften
Klebungen, Ablagerungen oder tberdurchschnittlichen
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] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine
Walze der eingangs genannten Art so auszubilden, da
die Gefahr des Auftretens von Hot-Spots verringert
wird. Weiterhin soll ein Verfahren zum Herstellen einer
solchen Walze angegeben werden.

[0007] Der die Walze betreffende Teil der Aufgabe
wird erfindungsgemaR ausgehend von einer Walze der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal die elasti-
sche Bezugsschicht drehfest aber langsverschiebbar
auf dem Walzenkern angeordnet ist. Ein entsprechen-
des erfindungsgeméaRes Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, dall die elastische Bezugsschicht
langsverschiebbar aber drehfest auf den Walzenkern
aufgebracht wird.

[0008] Dadurch, daR erfindungsgemaf die elasti-
sche Bezugsschicht langsverschiebbar auf dem Wal-
zenkern angeordnet ist, wird erreicht, da} auch bei
einer Erhitzung der elastischen Walze, beispielsweise
im Betrieb, keine Langsspannungen zwischen dem
Walzenkern und der elastischen Bezugsschicht auftre-
ten. Bei einer entsprechenden Erhitzung dehnt sich die
elastische Bezugsschicht in Langsrichtung aufgrund
des hoheren Temperaturausdehnungskoeffizienten
mehr aus als der Walzenkern, was aufgrund der Langs-
verschiebbarkeit der Bezugsschicht jedoch nur dazu
fuhrt, dal® eine Relativbewegung zwischen der elasti-
schen Bezugsschicht und dem Walzenkern in axialer
Richtung erfolgt. Dabei kénnen sich entweder die bei-
den Enden der elastischen Bezugsschicht in entgegen-
gesetzten Richtungen relativ zu dem Walzenkern axial
verschieben oder es kann eine unsymmetrische Langs-
verschiebung der elastischen Bezugsschicht auf dem
Walzenkern erfolgen. Abhangig von den unterschiedli-
chen Temperaturausdehnungskoeffizienten und den
auftretenden Temperaturen kann dabei die Relativer-
schiebung zwischen Bezugsschicht und Walzenkern
beispielsweise ca. 5 bis 50 mm, ublicherweise 10 bis 20
mm betragen.

[0009] Bei einer erfindungsgemaf ausgebildeten
Walze liegt somit zwischen der elastischen Bezugs-
schicht und dem Walzenkern eine spannungsfreie Ver-
bindung vor, die zu einer Reduzierung von Hot-Spots
fuhrt und bei der ein Ablésen der Bezugsschicht von
dem Walzenkern prinzipbedingt nicht mdéglich ist.
[0010] Durch die drehfeste Anordnung der elasti-
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schen Bezugsschicht auf dem Walzenkern ist gewahr-
leistet, daR im Betrieb die Bezugsschicht sicher
zusammen mit dem Walzenkern als eine Einheit
gedreht wird, so daR eine gleichmaRige Qualitat der zu
glattenden Warenbahn gewahrleistet ist.

[0011] Nach einer vorteilhaften Ausflihrungsform
der Erfindung ist die elastische Bezugsschicht spielfrei,
insbesondere im Prefsitz auf dem Walzenkern ange-
ordnet. Bevorzugt ist dabei zwischen der elastischen
Bezugsschicht und dem Walzenkern eine Trennschicht
insbesondere zur Reibungsverminderung zwischen der
elastischen Bezugsschicht und dem Walzenkern vorge-
sehen. Diese Trennschicht kann vorteilhaft aus Silikon
bestehen und/oder aus einer im wesentlichen monomo-
lekularen Schicht und/oder aus einem korrosionshem-
menden oder -verhlitenden Material bestehen.

[0012] Durch die spielfrei, insbesondere im Prel3-
sitz angeordnete elastische Bezugsschicht ist gewahr-
leistet, daR im Glattbetrieb auch bei einer relativ hohen
mechanischen Belastung der Bezugsschicht diese Gber
ihren gesamten Umfang formschlissig an der Oberfla-
che des Walzenkerns anliegt. Eine Stauchung oder bei-
spielsweise Faltenbildung in der Bezugsschicht, die zu
einer Verringerung der Qualitat der behandelten Materi-
albahn fuhren wirde, wird dadurch verhindert. Durch
die Trennschicht wird zum einen die Reibung zwischen
der elastischen Bezugsschicht und dem Walzenkern
verringert, so dal® bei einer Erwarmung der Walze die
gewlinschte Langsverschiebung zwischen der Bezugs-
schicht und dem Walzenkern erfolgen kann. Je dinner
die Trennschicht dabei ausgebildet ist, um so fester ist
der Sitz der Bezugsschicht auf dem Walzenkern.
[0013] Da aufgrund der langsverschiebbaren Lage-
rung der elastischen Bezugsschicht auf dem Walzen-
kern es grundsatzlich mdglich ist, dal® Feuchtigkeit
zwischen die elastische Bezugsschicht und den Wal-
zenkern eindringen und dadurch Korrosion an dem
metallischen Walzenkern entstehen kann, ist die Trenn-
schicht vorteilhaft aus einem korrosionshemmenden
oder -verhiitenden Material gebildet.

[0014] Die Drehsicherung und gleichzeitige Ver-
schiebbarkeit der elastischen Bezugsschicht auf dem
Walzenkern wird vorteilhaft durch an der Oberflache
des Walzenkerns vorgesehene Drehsicherungs- und
Fuhrungselemente sowie durch mit diesen zusammen-
wirkende, an der elastischen Bezugsschicht vorgese-
hene Gegenelemente erreicht. Beispielsweise kénnen
in und/oder an der elastischen Bezugsschicht, ins-
besondere in und/oder an der radial innengelegenen
Oberflache der elastischen Bezugsschicht eine oder
mehrere sich im wesentlichen in axialer Richtung
erstreckende Langsfiihrungen vorgesehen sein, in die
an der Oberflache des Walzenkerns vorgesehene, ins-
besondere bolzenférmige Eingriffselemente eingreifen.
In gleicher Weise kénnen die Langsfiihrungen an dem
Walzenkern und die Eingriffselemente an der elasti-
schen Bezugsschicht vorgesehen sein.

[0015] Durch die insbesondere schlitzférmigen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Langsfiihrungen und die in diese eingreifenden bolzen-
férmigen Eingriffselemente ist eine einfache Drehsiche-
rung bei gleichzeitiger Langsverschiebbarkeit der
elastischen Bezugsschicht auf dem Walzenkern még-
lich. Grundsatzlich sind jedoch auch sonstige Ausge-
staltungen, mit denen eine Drehsicherung bei
gleichzeitiger Langsverschiebbarkeit erreicht wird, még-
lich.

[0016] Nach einer weiteren bevorzugten Ausflh-
rungsform der Erfindung sind in dem Matrixmaterial der
elastischen Bezugsschicht eine oder mehrere Faserla-
gen eingebettet. Abhangig von dem Fasermaterial kdn-
nen durch die Einbettung der Faserlagen die
physikalischen Eigenschaften der elastischen Bezugs-
schicht vorgegeben werden. Beispielsweise kann durch
Einbetten von Fasern mit einer Steifigkeit, die hdher ist
als die Steifigkeit des Matrixmaterials, die Gesamtstei-
figkeit der elastischen Bezugsschicht erhéht werden.
Weiterhin kann die Warmeleitfahigkeit der elastischen
Bezugsschicht bei Wahl von Fasern mit einer hohen
Warmeleitfahigkeit gegeniiber einer Bezugsschicht aus
reinem Matrixmaterial deutlich verbessert werden. Dies
ist insbesondere hinsichtlich der Abfihrung von Uber-
schissiger Warme vorteilhaft.

[0017] Bevorzugt werden die Faserlagen zumindest
teilweise durch schrag zur Oberflache des Walzenkerns
verlaufende Faserblindel gebildet, wobei sie insbesond-
ere sich kreuzende Faserbiindel umfassen. Durch die
sich kreuzenden Faserbiindel wird ein Kreuzverbund
geschaffen, durch den eine Torsion der elastischen
Bezugsschicht weitgehend vermieden wird. Da die ela-
stische Bezugsschicht bei einer erfindungsgemaf aus-
gebildeten Walze nicht fest mit der Oberfliche des
Walzenkerns verbunden ist, ist grundséatzlich eine Tor-
sion der freiverschiebbaren Bezugsschicht denkbar.
Daher wird die elastische Bezugsschicht erfindungsge-
maf so aufgebaut, daR einer Torsion der Bezugsschicht
entgegengewirkt wird.

[0018] Die elastische Bezugsschicht kann eine
radial auRenliegende Funktionsschicht und eine radial
innenliegende Verbindungsschicht zum Verbinden der
Funktionsschicht mit dem Walzenkern umfassen. Durch
die Aufteilung in zwei Teilschichten koénnen diese
jeweils optimal an ihre jeweiligen Aufgaben angepaft
werden. So kann beispielsweise die radial auf3enlie-
gende Funktionsschicht eine hdhere Elastizitat besitzen
als die radial innenliegende Verbindungsschicht, wah-
rend diese wiederum beispielsweise eine héhere Stei-

figkeit besitzt, um die Drehsicherung mit dem
Walzenkern zuverlassig erfiillen zu kdnnen.
[0019] Vorteilhaft kann der Fasergehalt der

Bezugsschicht radial von innen nach auen variieren,
insbesondere abnehmen, wobei bevorzugt im radial
aulengelegenden Bereich der Bezugsschicht der
Fasergehalt im wesentlichen gleich Null ist.

[0020] Durch die Variierung des Fasergehalts der
Bezugsschicht radial von innen nach auf’en wird
erreicht, dal® die Bezugsschicht einen Warmeausdeh-
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nungskoeffizienten besitzt, der entsprechend dem
Fasergehalt ebenfalls in radialer Richtung von innen
nach aulen unterschiedlich ist. Da Ublicherweise das
Matrixmaterial einen deutlich hdheren Warmeausdeh-
nungskoeffizienten hat als das verwendete Fasermate-
rial, ist somit der jeweils resultierende
Warmeausdehnungskoeffizient des mit Fasern durch-
setzten Matrixmaterials sowohl von dem Wé&rmeaus-
dehnungskoeffizienten des Matrixmaterials als auch
dem der Fasern abhangig. Je mehr Fasern in dem
Matrixmaterial eingebettet sind, desto mehr gleicht sich
der resultierende Warmeausdehnungskoeffizient dem
Warmeausdehnungskoeffizienten der verwendeten
Fasern an. Auf diese Weise ist es moglich, den Warme-
ausdehnungskoeffizienten des radial innenliegenden
Bereichs der Bezugsschicht durch einen relativ hohen
Fasergehalt so einzustellen, daB er in der gleichen Gro-
Renordnung liegt wie der Warmeausdehnungskoeffizi-
ent des Walzenkerns. Bei einer Erwarmung der Walze
im Betrieb dehnt sich somit der radial innengelegene
Bereich der Bezugsschicht nur geringfligig mehr aus als
der Walzenkern, so daf} eine relativ geringe Relativver-
schiebung zwischen der elastischen Bezugsschicht und
dem Walzenkern entsteht.

[0021] Da ein hoher Fasergehalt auch die Steifig-
keit der Bezugsschicht deutlich erhéht, mu in den
radial auRengelegenen Bereichen der Bezugsschicht
der Fasergehalt niedriger gewahlt werden, da andern-
falls die Oberflache der Walze zu hart ist und fur die
Satinage nicht geeignet wére. Durch einen insbesond-
ere im wesentlichen kontinuierlich radial nach aufien
abnehmenden Fasergehalt innerhalb der Bezugs-
schicht wird erreicht, daR bei einer Erhitzung der Walze
die innerhalb der Bezugsschicht auftretenden Langs-
spannungen, die aufgrund der unterschiedlichen War-
meausdehnungen der verschiedenen Bereiche der
Bezugsschicht entstehen, an keiner Stelle so groR wer-
den, dal} eine Abldsung oder Zerstérung der Bezugs-
schicht entsteht.

[0022] Zur Erzeugung einer elastischen Walze wird
erfindungsgeman die elastische Bezugsschicht langs-
verschiebbar aber drehfest auf den Walzenkern aufge-
bracht.  Beispielsweise = kann die elastische
Bezugsschicht auf den Walzenkern aufgeschrumpft
werden, so daf} eine Schrumpfpassung der elastischen
Bezugsschicht auf dem Walzenkern erreicht wird.
[0023] Dabei kann vor Aufbringen der elastischen
Bezugsschicht auf den Walzenkern eine Trennschicht,
insbesondere zur Reibungsverminderung zwischen der
Bezugsschicht und dem Walzenkern, aufgebracht wer-
den.

[0024] Es ist jedoch grundsatzlich jedes Verfahren
moglich, mit der die elastische Bezugsschicht drehfest
aber langsverschiebbar, insbesondere spielfrei, auf den
Walzenkern aufgebracht werden kann. Beispielsweise
ist es grundsatzlich auch mdglich, eine vorgefertigte,
réhrenférmige Bezugsschicht auf den Walzenkern auf-
zuschieben.
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[0025] Ist die Trennschicht beispielsweise so aus-
gebildet, daB sie eine feste Verbindung, beispielsweise
eine Verklebung, zwischen dem Matrixmaterial und
dem Walzenkern verhindert, so kann beispielsweise zur
Erzeugung der Bezugsschicht eine Vielzahl von Fasern,
insbesondere in mehreren Faserlagen Ubereinander,
auf den Walzenkern aufgewickelt werden. In &hnlicher
Weise ist es moglich, die Fasern auf einen insbesond-
ere zylindrischen Wickelkdrper aufzuwickeln, der nach
dem Ende des Wickelvorgangs aus der gewickelten
Bezugsschicht herausgezogen wird.

[0026] Die Fasern kénnen jeweils in Form eines
oder mehrerer Faserblindel und/oder Faserrovings
und/oder Faservliese gewickelt werden. Dabei ist es
vorteilhaft, dal die Fasern vor dem Aufwickeln mit dem
Matrixmaterial umgeben werden, insbesondere durch
ein Matrixbad gezogen werden. Grundsatzlich ist es
jedoch auch mdglich, dal} die Fasern im wesentlichen
trocken aufgewickelt werden und wahrend oder nach
dem Aufwickeln mit dem Matrixmaterial beaufschlagt,
insbesondere vollstéandig in das Matrixmaterial einge-
bettet werden.

[0027] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand
eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher beschrieben; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine teilweise aufgebrochen dargestellte
Seitenansicht einer erfindungsgemaflen
ausgebildeten Walze und

Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch die erfindungs-
gemal ausgebildete Walze gemaR Fig. 1.

[0029] Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemafe

Walze umfallt einen Walzenkern 1, an dessen Aufien-
seite eine elastische Bezugsschicht 2 vorgesehen ist.
[0030] Wie in dem mittleren, teilweise aufgerissen
dargestellten Bereich der Bezugsschicht 2 zu erkennen
ist, besteht diese aus eine Vielzahl von beispielsweise
aus Kohlenstoff-, Glas- oder Aramidfasern bestehenden
Faserblindeln 3, die in einer Schicht im wesentlichen
parallel und in einer nachsten Schicht schrag dazu auf
den Walzenkern 1 gewickelt sind. Die Bezugsschicht 2
kann dabei aus einer Vielzahl solcher durch die Faser-
biindel 3 gebildeten Faserlagen 4 (Fig. 2), beispiels-
weise zwischen 10 und 50 Faserlagen 4, gebildet sein.
[0031] Die Faserlagen 4 sind in einem elastischen
Matrixmaterial 5 (Fig. 2) eingebettet und bilden zusam-
men mit diesem die elastische Bezugsschicht 2. Durch
das elastische Matrixmaterial 5 erhéalt die Bezugs-
schicht 2 ihre erforderliche Elastizitat, wobei die Faser-
biindel 3 die erforderliche Steifigkeit der Bezugsschicht
2 erzeugen.

[0032] An den stirnseitigen Enden 6, 7 der elasti-
schen Bezugsschicht 2 sind schlitzformige Langsaus-
nehmungen 8, 9 ausgebildet, wobei die
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Langsausnehmungen 8, wie es durch die aufgerissene
Darstellung angedeutet ist, sich nicht durch die
gesamte Dicke der elastischen Bezugsschicht 2 hin-
durch erstrecken, sondern, wie es aus Fig. 2 ersichtlich
ist, lediglich als Vertiefungen an der Innenseite der ela-
stischen Bezugsschicht 2 ausgebildet sind. Die Langs-
ausnehmungen 8, 9 kénnen sich jedoch auch durch die
gesamte Dicke der elastischen Bezugsschicht 2 hin-
durcherstrecken, wie es beispielhaft anhand der Langs-
ausnehmungen 9 in Fig. 1 dargestellt ist.

[0033] Weiterhin ist sowohl eine seitlich offene Aus-
bildung der Langsausnehmungen 8 wie auch eine seit-
lich geschlossene Ausbildung der
Langsausnehmungen 9 maglich.

[0034] In die L&ngsausnehmungen 8, 9 greifen bol-
zenférmige Eingriffselemente 10 ein, die an der Ober-
flaiche des Walzenkerns 1 ausgebildet sind. Die
bolzenférmigen Eingriffselemente 10 besitzen dabei
einen Durchmesser, der im wesentlichen der in
Umfangsrichtung der Bezugsschicht 2 vorhandenen
lichten Weite der Langsausnehmungen 8, 9 entspricht.
Somit wird bei in den Langsausnehmungen 8, 9 ange-
ordneten bolzenférmigen Eingriffselementen 10 eine
Verdrehen der elastischen Bezugsschicht 2 auf dem
Walzenkern 1 verhindert.

[0035] Aufgrund der langgestreckten, in axialer
Richtung ausgerichteten Ausbildung der Langsausneh-
mungen 8, 9 ist jedoch eine Langsverschiebung der ela-
stischen Bezugsschicht 2 auf dem Walzenkern 1 in
Richtung von Pfeilen 11, 12 mdglich, da grundsétzlich
die elastische Bezugsschicht 2 nicht beispielsweise ver-
klebt, sondern frei bewegbar auf dem Walzenkern 1
angeordnet ist.

[0036] Bei einer Erhitzung der Walze, beispiels-
weise im Betrieb, dehnt sich die elastischen Bezugs-
schicht 2 aufgrund ihres gegentiber dem Walzenkern 1
gréBeren Temperaturausdehungskoeffizienten in axia-
ler Richtung mehr aus als der Walzenkern 1, so dafl
sich die Enden 6, 7 der elastischen Bezugsschicht 2 in
Richtung der Pfeile 11, 12 verschieben. Eine Span-
nungsbelastung zwischen dem Walzenkern 1 und der
elastischen Bezugsschicht 2 aufgrund der unterschied-
lichen Ausdehnungen tritt somit nicht auf.

[0037] Durch die im Kreuzverbund angeordneten
Faserblindel 3 wird trotz der freien Lagerung der elasti-
schen Bezugsschicht 2 auf dem Walzenkern 1 eine Tor-
sion der Bezugsschicht 2 zuverlassig verhindert.
[0038] Aus Fig. 2 ist zu erkennen, dal} zwischen
dem Walzenkern 1 und der elastischen Bezugsschicht 2
eine dunne Trennschicht 13 angeordnet sein kann, die
beispielsweise aus Silikon besteht. Die Trennschicht
kann zum einen die Funktion eines Gleitmittels besit-
zen, so dal die elastischen Bezugsschicht 2 trotz ihres
PreRsitzes auf dem Walzenkern 1 in axialer Richtung
langsschiebbar ist. Weiterhin kann die Trennschicht 13
aus korrosionshemmendem oder -verhitendem Mate-
rial bestehen, so dal die Oberflache des Walzenkerns
1 gegen Korrosion geschutzt ist.
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Bezugszeichenliste

[0039]

1 Walzenkern

2 elastische Bezugsschicht
3 Faserbindel

4 Faserlagen

5 elastisches Matrixmaterial
6 stirnseitiges Ende

7 stirnseitiges Ende

8 Langsausnehmungen

9 Léangsausnehmungen

10 bolzenférmige Eingriffselemente
11 Pfeil

12 Pfeil

13 Trennschicht
Patentanspriiche

1. Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbah-
nen, mit einem insbesondere aus Metall bestehen-
den harten Walzenkern (1), der an seiner
Aulenseite mit einer ein elastisches Matrixmaterial
(5) umfassenden elastischen Bezugsschicht (2)
versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,

daR die elastische Bezugsschicht (2) drehfest
aber langsverschiebbar auf dem Walzenkern
(1) angeordnet ist.

2. Walze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf die elastische Bezugsschicht (2) spielfrei,
insbesondere im Pref3sitz auf dem Walzenkern
(1) angeordnet ist.

3. Walzen nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dall zwischen der elastischen Bezugsschicht
(2) und dem Walzenkern (1) eine Trennschicht
(13) insbesondere zur Reibungsverminderung
zwischen der elastischen Bezugsschicht (2)
und dem Walzenkern (1) vorgesehen ist, ins-
besondere dall die Trennschicht (13) aus Sili-
kon und/oder aus einer im wesentlichen
monomolekularen Schicht und/oder aus einem
korrosionshemmenden oder -verhitenden
Material besteht.

4. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dalk der Warmeausdehnungskoeffizient der
elastischen Bezugsschicht (2) grofer ist als
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der Warmeausdehnungskoeffizient des Wal-
zenkerns (1).

5. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR an der Oberflache des Walzenkerns (1)
Drehsicherungs- und Fihrungselemente (10)
vorgesehen sind, die mit an der elastischen
Bezugsschicht (2) vorgesehenen Gegenele-
menten (8, 9) zusammenwirken, so dal} die
elastischen Bezugsschicht (2) auf dem Wal-
zenkern (1) langsverschiebbar aber drehfest
befestigt ist, insbesondere

daB in und/oder an der elastischen Bezugs-
schicht (2), insbesondere in und/oder an der
radial innen gelegenen Oberflache der elasti-
schen Bezugsschicht (2) eine oder mehrere
sich im wesentlichen in axialer Richtung
erstreckende Langsfihrungen (8, 9) vorgese-
hen sind, und daf an der Oberflache des Wal-
zenkerns (1) insbesondere bolzenférmige
Eingriffselemente (10) vorgesehen sind, die in
die Langsfiihrungen (8, 9) eingreifen, wobei
bevorzugt die Langsfihrungen an dem Wal-
zenkern und die Eingriffselemente an der ela-
stischen Bezugsschicht vorgesehen sind.

6. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} in dem Matrixmaterial (5) der elastischen
Bezugsschicht (2) eine oder mehrere Faserla-
gen (4) eingebettet sind, insbesondere daR die
Faserlagen (4) zumindest teilweise durch
schrdg zur Oberflache des Walzenkerns (1)
verlaufende Faserbiindel (3) gebildet werden
und insbesondere sich kreuzende Faserbuindel
(3) umfassen.

7. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die elastische Bezugsschicht (2) eine
radial aulenliegende Funktionsschicht und
eine radial innenliegende Verbindungsschicht
zum Verbinden der Funktionsschicht mit dem
Walzenkern (1) umfaldt, insbesondere daR der
Fasergehalt der Verbindungsschicht héher ist
als der Fasergehalt der Funktionsschicht
und/oder dall der Fasergehalt der Verbin-
dungsschicht in deren radial auRenliegendem
Bereich im wesentlichen gleich gro® wie der
Fasergehalt der Funktionsschicht in deren
radial innenliegendem Bereich ist.

8. Walze nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

13.

dal der Fasergehalt der Bezugsschicht (2)
radial von innen nach auflen variiert, ins-
besondere abnimmt und/oder

dal im radial auRen gelegenen Bereich der
Bezugsschicht (2) der Fasergehalt im wesentli-
chen gleich Null ist und/oder

dal die Fasern der Faserlagen (4) als Glas-
und/oder als Kohlefasern ausgebildet sind.

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dal das Matrixmaterial (2) ein Kunststoff, ins-
besondere ein Duroplast oder ein Thermoplast
ist und/oder

dal} das Matrixmaterial (2) aus einer Harz/Har-
ter-Kombination besteht.

Verfahren zum Herstellen einer elastischen Walze
mit einem insbesondere aus Metall bestehenden
harten Walzenkern und einer ein elastisches
Matrixmaterial umfassenden elastischen Bezugs-
schicht, insbesondere zum Herstellen einer Walze
nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal die elastische Bezugsschicht langsver-
schiebbar aber drehfest auf den Walzenkern
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

daf die elastische Bezugsschicht auf den Wal-
zenkern aufgeschrumpft wird und/oder

dal® vor Aufbringen der elastischen Bezugs-
schicht auf den Walzenkern eine Trennschicht,
insbesondere zur Reibungsverminderung zwi-
schen der Bezugsschicht und dem Walzen-
kern, aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

dal® zur Erzeugung der Bezugsschicht eine
Vielzahl von Fasern, insbesondere in mehreren
Faserlagen Ubereinander, auf den Walzenkern
oder einen insbesondere zylindrischen Wickel-
korper aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Fasern in Form eines oder mehrerer
Faserbliindel und/oder Faserrovings und/oder
Faservliese auf den Walzenkern oder einen
insbesondere zylindrischen Wickelkdrper auf-
gewickelt werden, wobei ein Roving jeweils aus
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einer Vielzahl von nebeneinanderliegenden
Fasern der gleichen Art besteht, und/oder

daR die Fasern vor dem Aufwickeln auf den
Walzenkern oder einen insbesondere zylindri-
schen Wickelkdérper mit dem Matrixmaterial
umgeben werden, insbesondere durch ein
Matrixbad gezogen werden, oder dafl die
Fasern im wesentlichen trocken auf den Wal-
zenkern oder einen insbesondere zylindri-
schen Wickelkérper aufgewickelt werden und
wahrend oder nach dem Aufwickeln mit dem
Matrixmaterial beaufschlagt, insbesondere
vollstédndig in das Matrixmaterial eingebettet
werden, und/oder

daR die Fasern schrag, insbesondere im
Kreuzverbund auf den Walzenkern oder einen
insbesondere zylindrischen Wickelkérper auf-
gewickelt werden und/oder

daR als Fasern Glas- und/oder Kohlefasern
verwendet werden.
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