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(57)  Das Verfahren zur Herstellung einer hohlzylin-
drischen Gielrolle (1) aus Kupfer oder einer Kupferle-
gierung umfalt als ersten Verfahrensschritt das GieRen
eines von der Masse her kleinen Hohlzylinders (2). Um
eine groRRformatige GieRrolle (1) bereit zu stellen, wird
die Wanddicke (WD) des Hohlzylinders (2) durch eine
Beschichtung (4) seiner inneren Oberflache (3) erhoht.
Die Wanddicke (WD) kann aber auch durch eine Be-
schichtung der dulReren Oberflache erhéht werden. Die
Beschichtung (4) kann galvanisch oder durch thermi-
sches Spritzen aufgebracht werden. Es kénnen auch
zwei beschichtete Hohlzylinder (2) koaxial aneinander
gefligt werden. Dies erfolgt bevorzugt durch heiRisosta-
tisches Pressen.

Verfahren zur Herstellung einer hohlzylindrischen Giessrolle und Giessrolle
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einerseits ein Verfahren
zur Herstellung einer hohlzylindrischen Giel3rolle aus
Kupfer oder einer Kupferlegierung sowie andererseits
eine Gielrolle.

[0002] Sowohl die Hersteller von GieRRanlagen als
auch die Anwender von Giel3rollen &uf3ern in einem zu-
nehmenden Umfang den Wunsch nach grof3¢formatigen
Gieldrollen. Dieser Wunsch ist anlagen- und konstrukti-
onsbedingt. Die zur Fertigung von GieRrollen bislang
zur Verfligung gestellten GuRRblécke stoRen jedoch bei
Grol¥formaten an die Grenze des technisch Machbaren.
Infolge dessen ergeben sich Engpasse in der Bereitstel-
lung von groRformatigen GieRrollen.

[0003] DerErfindung liegt - ausgehend vom Stand der
Technik - die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung einer hohlzylindrischen Gief¥rolle aus Kupfer
oder einer Kupferlegierung zu schaffen, das insbeson-
dere die Bereitstellung grof3formatiger GiefRrollen in ein-
facher und wirtschaftlicher Weise ermdglicht. Ferner
soll eine problemlos zu fertigende groRformatige
Gielrolle geschaffen werden.

[0004] Der verfahrensmafige Teil dieser Aufgabe
wird mit den im Patentanspruch 1 angegebenen Merk-
malen geldst.

[0005] Die Erfindung sieht jetzt zunachst vor, einen
GuRblock mit verringerter Masse zu gieRen und an-
schlieRend durch Warm- oder Kalt-Zwischenumfor-
mung weiter zu einem Hohlzylinder zu verarbeiten. Der
Werkstoff, aus dem der Hohlzylinder gegossen wird, ist
insbesondere ein fiir Giel3rollen hervorragend geeigne-
ter Kupferwerkstoff, wie z.B. eine ausscheidungsgehér-
tete Kupferlegierung.
[0006] Der Hohlzylinder
Rohrstrang gegossen sein.
[0007] Der Vorteil dieses ersten Verfahrensschritts
liegt darin, daf die hohen Anforderungen an die Qualitat
eines Hohlzylinders hinsichtlich eines homogenen Ge-
fliges mit einem kleineren Format bzw. geringerer Mas-
se leichter zu gewahrleisten sind. Auch kann eine
Warm- oder Kalt-Zwischenumformung nach dem Gie-
Ren eines Blocks bedeutend einfacher durchgefihrt
werden, wenn dessen Abmessungen bzw. Masse klei-
ner sind.

[0008] Der zweite Verfahrensschritt zur Schaffung ei-
ner groRformatigen Gielrolle ist erfindungsgeman die
Erhéhung der Wanddicke des gegossenen Hohlzylin-
ders durch eine Beschichtung um einige Millimeter bzw.
sogar Zentimeter. Dabei kann die Beschichtung nur auf
der auleren Oberflache des Hohlzylinders oder nur auf
dessen innerer Oberflache erfolgen. Auch eine beidsei-
tige Beschichtung zur VergroRerung der Wanddicke ist
denkbar. Wo die Erhéhung der Wanddicke durchgefiihrt
wird, hangt unter anderem von dem AuRendurchmesser
einer Giefrolle ab. Da die Anforderungen an die im Ein-
satz mit einer Metallschmelze in Berihrung kommende
auRere Oberflache einer GieRrolle Ublicherweise deut-
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lich héher sind als die der inneren Oberflache, erweist
sich in solchen Féllen die innere Beschichtung als vor-
teilhaft. Hierbei sind wegen der vereinfachten Handha-
bung gréRere Rollendurchmesser naturgemal besser
zu beschichten. Auch kann in einem solchen Fall die
Qualitdtsanforderung beanspruchungsgerecht verrin-
gert werden.

[0009] An die erfindungsgeméaRen Verfahrensschritte
Hohlzylinder gielRen und Wanddickenerh6hung durch
Beschichten kann sich in Abhéngigkeit von dem jeweils
eingesetzten Werkstoff sowie anderen Parametern bei
Bedarf eine weitere Warmoder Kaltumformung der
Gielrolle anschlief3en.

[0010] Auch ist es erfindungsgemaR vorstellbar, dal
unabhéangig von der jeweiligen Ausfiihrung einer Be-
schichtung die derart gefertigte groRformatige Giel3rolle
auf einem Stahlkern fixiert werden kann. Das Fligen der
GieRrolle mit dem Stahlkern wird dann zweckmaRig un-
ter Einsatz des heiRisostatischen Pressens ("Hippen")
durchgefiihrt.

[0011] Die Art und Weise, wie die Wanddickenerho-
hung durch Beschichtung auf den gegossenen Kern
aufgebracht werden kann, ist in die freie Wahl des Fer-
tigungsbetriebs gestellt. Eine vorteilhafte Ausfiihrungs-
form wird aber gemaR Patentanspruch 2 darin gesehen,
daR auf mindestens eine der Oberflachen des gegosse-
nen Hohlzylinders eine galvanische Beschichtung auf-
gebracht wird.

[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Beschichtung wird in den Merkmalen des Patentan-
spruchs 3 erblickt. Danach wird auf mindestens eine der
Oberflachen des gegossenen Hohlzylinders eine ther-
mische Spritzschicht aufgebracht.

[0013] Die Variationsbreite in der Bereitstellung von
mit mdglichst kleinen Massen gief3baren Hohlzylindern
wird dann noch weiter erhéht, wenn nach Patentan-
spruch 4 mindestens zwei durch Beschichtung in der
Wanddicke vergroRerte Hohlzylinder koaxial aneinan-
der gefugt werden. Das Fugen erfolgt bevorzugt durch
Schweillen, wobei das Strahlschweifen (Elektronen-
strahl- oder Laserstrahlschweil’en) bzw. das Reibrihr-
schweillen (friction stir welding) angewendet werden
kann. Insbesondere diese Schweillverfahren erlauben
es, ausscheidungsgehartete Werkstoffe einwandfrei zu
fugen.

[0014] Eine groRformatige Gielrolle, die aus minde-
stens einem gegossenen und anschlieRend mit einer
die Wanddicke erhdhenden Beschichtung versehenen
Hohlzylinder besteht, ist in den Merkmalen des Patent-
anspruchs 5 gekennzeichnet.

[0015] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 im Schema in der Perspektive eine Gieldrolle;

Figur 2  ebenfalls in schematischer perspektivischer

Darstellung eine GielRrolle gemaf einer wei-
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teren Ausfiihrungsform und

Figur 3  in schematischer perspektivischer Darstel-
lung eine Giefrolle in weiteren Varianten.
[0016] In der Figur 1 ist mit 1 eine groRformatige

Gielrolle bezeichnet. Die Gielrolle 1 setzt sich aus ei-
nem beispielsweise stranggegossenen Hohlzylinder 2
kleiner Masse und einer auf die innere Oberflache 3 des
Hohlzylinders 2 aufgebrachten, die Wanddicke WD er-
héhenden Beschichtung 4 zusammen. Die Erhéhung
der Wanddicke WD zur Schaffung einer grof3formatigen
Gieldrolle 1 ist durch ein thermisches Spritzverfahren
oder durch eine galvanische Beschichtung durchgefiihrt
worden.

[0017] Das Material des Hohlzylinders 2 und der Be-
schichtung 4 istinsbesondere ein ausscheidungsgehar-
teter Kupferwerkstoff.

[0018] In der Figur 2 ist eine groRformatige Gielrolle
1 a veranschaulicht, die sich aus einem beispielsweise
auf dem Wege des StranggieRens hergestellten Hohl-
zylinder 5 kleiner Masse und einer auf die aufere Ober-
flache 6 des Hohlzylinders 5 durch ein thermisches
Spritzverfahren oder durch eine galvanische Beschich-
tung 7 aufgebrachte Wanddickenerhéhung zusammen-
setzt. Auch auf diese Weise kann die geringere Wand-
dicke des gegossenen Hohlzylinders 5 auf eine Wand-
dicke WD herauf gesetzt werden, die letztlich den An-
forderungen an eine grof3¢formatige Gielrolle 1 a ge-
recht wird.

[0019] In der Figur 3 ist veranschaulicht, wie be-
schichtete, jedoch kiirzere Hohlzylinder 2, 5 gemaR den
Ausfihrungsformen der Figuren 1 oder 2 koaxial anein-
ander gefligt werden kénnen, um die Massen beim Gie-
Ren eines Hohlzylinders 2 oder 5 noch mehr zu verrin-
gern und hierbei die Qualitat des Hohlzylinders 2, 5 hin-
sichtlich seines homogenen Gefliges weiter zu verbes-
sern.

[0020] Gemal Figur 3 werden mithin z.B. zwei innen-
seitig beschichtete Hohlzylinder 2 Giber ihre einander zu-
gewandten Stirnseiten 8, 9 koaxial aneinander gefiigt.
Das Fiigen erfolgt durch Strahl- oder Reibriihrschwei-
Ren. Die Figestelle ist mit 10 bezeichnet.

[0021] Nach dem Fugen der beiden Hohlzylinder 2 zu
einer grol3formatigen Gielrolle 11 kann ebenso wie bei
den Ausflihrungsformen der Figuren 1 und 2 eine spa-
nende Bearbeitung der Gief3rolle 11 durchgefiihrt wer-
den.

[0022] Auch sind umfangsseitige VerschleiR- oder
Deckbeschichtungen 12 denkbar. Diese sind in der Fi-
gur 3 in strichpunktierter Linienflhrung angedeutet.
[0023] Ferner kann statt mindestens einer Ver-
schleil®- oder Deckbeschichtung 12 die GiefRrolle 11 mit
einer den jeweiligen Anforderungen gerecht werdenden
Verschleill- oder Deckhiilse 13 versehen sein. Eine sol-
che in unterbrochener Linienfiihrung veranschaulichte
Verschlei- oder Deckhiilse 13 kann insbesondere
durch hei3isostatisches Pressen mit der Gief3rolle 11
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gefiigt werden.

[0024] Schliel3lich ist es noch vorstellbar, dall die
Giefrolle 11 auf einen Stahlkern 14 aufgebracht werden
kann. Auch dieses Flgen von Giefdrolle 11 und Stahl-
kern 14 kann bevorzugt durch heiRisostatisches Pres-
sen durchgefiihrt werden.

Bezugszeichenaufstellung:

[0025]

1- Gielrolle

2- Hohlzylinder

3- innere Oberflache von 2
4 - Beschichtung v. 3

5- Hohlzylinder

6 - auliere Oberflache von 5
7 - Beschichtung v. 6

8- Stirnseite

9- Stirnseite

10 - Flgestelle

11 -  Gielrolle

12 - Verschleilbeschichtung
13- Hllse

14 - Stahlkern

WD - Wanddicke

1a- Gielrolle
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer hohlzylindrischen
Gielrolle (1, 1a, 11) aus Kupfer oder einer Kupfer-
legierung, bei welchem zunéachst ein Hohlzylinder
(2, 5) gegossen wird, worauf die Wanddicke (WD)
des Hohlzylinders (2, 5) durch eine Beschichtung
(4, 7) seiner inneren Oberflache (3) und/oder aulie-
ren Oberflache (6) erhdht wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, bei welchem auf
mindestens eine der Oberflachen (3, 6) des Hohl-
zylinders (2, 5) eine galvanische Beschichtung (4,
7) aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, bei welchem auf
mindestens eine der Oberflachen (3, 6) des Hohl-
zylinders (2, 5) eine thermische Spritzschicht (4, 7)
aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
3, bei welchem mindestens zwei beschichtete Hohl-
zylinder (2, 5) koaxial aneinander gefugt werden.

5. Gieldrolle (1, 1 a, 11), die aus mindestens einem ge-
gossenen und anschlieRend mit einer die Wanddik-
ke (WD) erhéhenden Beschichtung (4, 7) versehe-
nen Hohlzylinder (2, 5) besteht.
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" Fig. 1

- Fig.3
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