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eine Matrixkomponente aufweist, wobei sich die Materi-
alzusammensetzung aus Faserkomponente und Matrix-
komponente zumindest abschnittweise kontinuierlich
andert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Walzenbezug aus
einem Faserverbund Material sowie ein Verfahren zu
dessen Herstellung.

[0002] Walzenbeziige aus Faserverbund Materialien
werden in bahnverarbeitenden Maschinen in vielfaltiger
Weise eingesetzt. Die anspruchsvollsten Anforderungen
werden hierbei im Hinblick auf Druckspannung und dy-
namische Beanspruchung bei Papiermaschinen an ela-
stische Kalenderbezlige gestellt. Diese Bezilige sind in
der Regel aus Faserverbund Material aufgebaut.
[0003] Ausdem Stand der Technik sind hierbeiim We-
sentlichen zwei Verfahren zur Aufbringung einer Faser-
verstarkung bekannt.

[0004] Ausder WO 94/09208 ist das sog. Laminierver-
fahren bekannt, bei dem Faser- und /oder Gewebeban-
der auf einen Walzenkoérper aufgebracht und anschlie-
Rend mittels Harzen, bspw. Epoxydharzen, zu einem Fa-
serverbund Werkstoff miteinander verbunden werden.
Um unterschiedlichen Anforderungen gerecht zu wer-
den, ist ein solcher Walzenbezug aus mehreren unter-
schiedlich laminierten Schichten aufgebaut.

[0005] Als weitere Auftragsmethode ist das sog. Fila-
ment Winding Verfahren bekannt, bei dem Faserbiindel
auf einen Walzenkdrper gewickelt und anschlieRend mit-
tels Harzen zu einem Faserverbund Werkstoff miteinan-
der verbunden werden.

[0006] Bei der erstgenannten Auftragsmethode be-
steht der Nachteil darin, dass der fertige Walzenbezug
aus unterschiedlichen Schichten aufgebaut ist. Die
Grenzflache zwischen verschiedenen Schichten ist hier-
bei oftmals, aufgrund der sprungartigen Anderung der
Materialeigenschaften, der Ausgangspunkt fur Delami-
nationserscheinungen im Walzenbezug.

[0007] Die zweite Auftragsmethode ist bspw. nicht fir
die Erzeugung von mit der Papierbahn in Kontakt zu brin-
gende Nutzschichten in Glatteinrichtungen geeignet, da
solche Walzenmantel zu einer ungleichmafigen Glat-
tung der Papierbahn fihren, da die gewickelten Fasern
im wesentlichen gleichgerichtet sind.

[0008] Eine zufrieden stellende Glattwirkung kann
aber bei applizierten Fasern in Form von Wirrfasern er-
reicht werden. Somit ist es notwendig, dass die mit dem
Filament Winding Verfahren hergestellten Walzenbez(-
ge zusatzlich mit einer oder mehreren laminierten
Schichten versehen werden, die die Funktion der Nutz-
schicht tbernimmt. Somit werden auch hier Walzenbe-
ziige geschaffen, die aus mehreren unterschiedlichen
Schichten aufgebaut sind.

[0009] Ausgehend von den aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Walzenbeziigen ist es die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung einen Walzenbezug und ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung vorzuschlagen, bei dem
die 0. g. Nachteile unterbunden sind.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
nen Walzenbezug mit den Merkmalen des Patentan-
spruch 1 und durch ein Verfahren mit den Merkmalen
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des Patentanspruchs 22 geldst.

[0011] Vorteilhafte Ausflhrungsformen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0012] Die vorliegende Erfindung geht von der Idee
aus, dass die Belastbarkeit von Walzenbeziigen dadurch
gesteigert werden kann, in dem ein stufenartiger Wech-
sel in den Materialeigenschaften, wie dies das Laminier-
verfahren zur Folge hat, unterbunden wird. Demzufolge
sieht die vorliegende Erfindung einen Faserverbund -
Walzenbezug aus einem Material mit einer Faserkom-
ponente und mit einer Matrixkomponente vor, bei dem
sich die Materialzusammensetzung aus Faserkompo-
nente und Matrixkomponente quantitativ und qualitativ
zumindest abschnittweise kontinuierlich andert.

[0013] Unter einer Matrixkomponente soll in diesem
Zusammenhang das Material oder die Materialzusam-
mensetzung verstanden werden, in die andere geloste
oder ungel6ste Materialien eingebettet sind. Im Falle des
erfindungsgemaRen Walzenbezugs ist somit die Faser-
komponente in die Matrixkomponente eingebettet.
[0014] Durch die Erfindung wird somit zumindest ab-
schnittweise ein Walzenbezug ohne Grenzschichten ge-
schaffen, da sich die Materialzusammensetzung des
Walzenbezugs abschnittweise kontinuierlich &ndert.
[0015] Somit wird ein Walzenbezug geschaffen, der
einen kontinuierlichen Verlauf von kennzeichnenden Ei-
genschaften wie bspw. E-Modul, Bruchzahigkeit, Abrieb-
bestandigkeit oder Harte aufweist.

[0016] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung weist das Material des Walzenbezugs eine
Fullstoffkomponente auf, wobei sich die Materialzusam-
mensetzung aus Faserkomponente und / oder Matrix-
komponente und /oder Fullstoffkomponente zumindest
abschnittweise kontinuierlich andert.

[0017] An einen Walzenbezug werden unterschied-
lichste Anforderungen gestellt. So ist es z.B. oftmals not-
wendig, dass ein Walzenbezug dimensionsstabil ist und
gleichzeitig eine hohe VerschleiRbestandigkeit aufweist.
Die Dimensionsstabilitat wird hierbei durch die in radialer
Richtung innen liegenden Bereiche realisiert. Die Ver-
schleiflbestandigkeit wird hingegen durch die in radialer
Richtung auRen liegenden Bereiche realisiert.

[0018] Des weiteren gibt es Anwendungen, bei denen
es sinnvoll ist, wenn der Walzenbezug sich in axialer
Richtung des Walzenkdrpers dndernde Eigenschaften
aufweist.

[0019] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der Erfin-
dung sieht deshalb vor, dass sich die Materialzusam-
mensetzung in axialer Richtung und / oder in radialer
Richtung des Walzenbezugs zumindest abschnittweise
kontinuierlich andert.

[0020] Es sind unterschiedliche Mdglichkeiten denk-
bar, wie sich die Materialzusammensetzung des Walzen-
bezugsmaterials kontinuierlich &ndern kann. Zum einen
ist es mdglich, dass sich der Anteil an der Materialzu-
sammensetzung zumindest einer der Komponenten &n-
dert, namlich der Faserkomponente und / oder der Ma-
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trixkomponente und / oder der Fiillstoffkomponente,.
[0021] So ist es bspw. mdglich, dass sich der Anteil
der Faserkomponente in radialer Richtung nach aulRen
von 30% auf 5% reduziert, wohingegen sich der Anteil
der Matrixkomponente bei gleich bleibendem Anteil der
Fillstoffkomponente entsprechend vergroRert.

[0022] Des weiteren ist es denkbar, dass sich die Zu-
sammensetzung einer oder mehrerer der Komponenten
andert.

[0023] Sowird die Faserkomponente bevorzugter wei-
se durch einen oder mehrere Fasertypen gebildet.
[0024] Hierbei soll bspw. unter einer Anderung der Zu-
sammensetzung der Faserkomponente verstanden wer-
den, dass sich der Anteil und / oder der Durchmesser
und / oder die Langenverteilung und / oder die Orientie-
rung der Fasern zumindest eines Fasertyps andern.
[0025] Durch die Anderung der verschiedenen Anteile
dereinzelnen Fasertypen an der Faserkomponente kann
ortsabhéangig gezielt ein gewilinschtes Eigenschaftsprofil
des Walzenbezugs eingestellt werden.

[0026] Auch durch die Anderung der Faserdurchmes-
ser, der Langenverteilung und der Orientierung der Fa-
sern kann die Stabilitdt ortsabhéngig beeinflusst werden.
Soist die Zugbelastbarkeit bspw. stark abhéngig von der
Orientierung der Fasem.

[0027] Des weiteren weist die Matrixkomponente be-
vorzugter weise einen oder mehrere Harztypen und ei-
nen oder mehrere Hartertypen auf.

[0028] Hierbei soll bspw. unter einer Anderung der Zu-
sammensetzung der Matrixkomponente verstanden
werden, dass sich das Mischungsverhaltnis zumindest
eines Harztypen und / oder zumindest einer Harterkom-
ponenten in der Matrixkomponente &ndert.

[0029] Soistbspw. denkbar dass sich das Mischungs-
verhaltnis zumindest eines Harztypen unter Beibehal-
tung des Hartertypen in radialer Richtung des Walzen-
bezugs andert, in dem der Anteil von Epoxydharz vom
Inneren des Walzenbezugs in Richtung zur AufRenseite
(Papierseite) des Walzenbezug von 100% auf 0% kon-
tinuierlich abnimmt, wohingegen der Anteil von Polyu-
rethanharz umgekehrt vom Inneren des Walzenbezugs
in Richtung der Auf3enseite des Walzenbezugs von 0%
auf 100% zunimmt. Somit wird ein Walzenbezug erzeugt,
der eine papierseitige VerschleiRschicht aus Polyu-
rethanharz und eine Grundschicht aus Epoxydharz auf-
weist, wobei die beiden Schichten in radialer Richtung
kontinuierlich ineinander Ubergehen.

[0030] Darlber hinaus wird die Fiillstoffkomponente
bevorzugter weise durch einen oder mehrere Flillstoffty-
pen gebildet wird.

[0031] Hierbei soll bspw. unter einer Anderung der Zu-
sammensetzung der Flllstoffkomponente verstanden
werden, dass sich der Anteil und / oder die Korngrofie
zumindest eines Fllstofftyps éndert.

[0032] Als bevorzugte Fasertypen kommen anorgani-
sche Fasem aus Glas, Metall, keramische Fasem, Bor
oder organische Fasern bspw. Carbon und / oder Aramid
und / oder Polypropylen oder Polyester oder Hochlei-
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stungsthermoplaste wie bspw. PPS oder PEEK oder PT-
FE Fasern in Betracht. So ist es bspw. aufgrund der obi-
gen Ausflhrungen denkbar, sowohl, wenn die Faser-
komponente nur aus einem Fasertyp besteht, den Anteil
eines Fasertyps bspw. Glasfasern und damit den Anteil
der Faserkomponente an der Materialzusammenset-
zung kontinuierlich in radialer Richtung zu &ndern. Des
weiteren ist auch mdglich, bei gleich bleibendem Anteil
der Faserkomponente in der Materialzusammensetzung
aus Faserkomponente und Matrixkomponente den Anteil
eines Fasertypsinder Faserkomponente zu erhéhenund
den Anteil eines anderen Fasertyps in der Faserkompo-
nente entsprechend zu reduzieren.

[0033] Um auf die Eigenschaften des Walzenbezugs
des weiteren gezielt Einfluss nehmen zu kdnnen sieht
eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung vor,
dass zumindest ein Fasertyp durch Faserstlicke mit de-
finierter L&ngenverteilung gebildet wird, die vor dem Ein-
betten in die Matrixkomponente nicht miteinander ver-
bunden sind.

[0034] Unter Faserstiicken soll in diesem Zusammen-
hang verstanden werden, dass die Fasern nicht als Fa-
serbiindel (im Gegensatz zu Filament Winding Prozess)
oder als Fasermatten (im Gegensatz zum Laminierpro-
zess) ausgebildet sind. Vielmehr liegen Faserstiicke mit
definierter Langenverteilung vor dem Einbetten in die
Matrixkomponente als einzelne, lose d.h. nicht miteinan-
der verbundene Faserstiicke vor.

[0035] Insbesondere fiir die papierseitige Oberflache
des Walzenbezugs ist es zur Vermeidung von Markie-
rungsneigungen notwendig, dass diese Oberflache
durch Wirrfasern gebildet wird. Demzufolge sieht eine
bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung vor, dass zu-
mindest ein Fasertyp einen Anteil von Faserstlcken auf-
weist, die ungerichtet orientiert in der Matrixkomponente
eingebettet sind.

[0036] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass zumindest ein Fasertyp aus dem Bereich
anorganischer und / oder organischer Fasern (Elasto-
mer, Thermoplaste oder Duroplaste) Faserstiicke mit ei-
ner Langenverteilung von 0,1 bis 100 mm, bevorzugt von
1 bis 30mm, besonders bevorzugt von 1 bis 3mm und /
oder von 3 bis 10 mm, vorzugsweise Fasern aus Aramid
und / oder Glas und / oder Carbon aufweist.

[0037] Die verwendeten Harztypen sind vorzugsweise
elastomere oder duroplastische Harze. Demzufolge
siegt eine Ausflihrungsform der Erfindung vor, dass zu-
mindest ein Harztyp ein elastomeres oder ein duropla-
stisches Harz (Epoxide, Cyanatester, Phenolharze) ist,
aber auch thermoplastische Werkstoffe (PE, PP, PPS,
PEEK,...) und / oder Mischungen derselben.

[0038] Hierbeiistals durolplastisches Harz bspw. Epo-
xydharz oder Cyanatesterharze auch Phenolharze zu
nennen. Insbesondere Bisphenol A Epoxidharze mit ami-
nischen Harter, wobei die Anteile Harter je 100 Teile Harz
im Bereich 0 bis 300 Teile betragen (bspw. Ancamine
2390 [Air Products] 107 Teile), insbesondere jedoch 5
bis 40 Teile, besonders bevorzugt 5 bis 25 Teile. Jedoch
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kann die Vernetzung auch durch Katalysatoren herge-
stellt werden, die ohne Harter das Epoxidharz dreidimen-
sional vernetzen. Des weiteren werden als elastomere
Harze Polyurethanharz oder Gummi verwendet.

[0039] Um bspw. die Eigenschaften der papierseitigen
Verschleilschicht gezielt beeinflussen zu kénnen, sehen
bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung vor, dass
als Fullstofftypen Verschleify mindernde Fillstoffe und /
oder die Viskositat beeinflussende Fullstoffe und / oder
die Oberflachenspannung beeinflussende Fullstoffe und
/ oder die Leitfahigkeit beeinflussende Fullstoffe Verwen-
dung finden.

[0040] Als Verschleil® mindernde Fillstofftypen finden
bevorzugt Carbide oder Metalle oder Oxide wie bspw.
Cr, Fe, Al oder deren Oxide Verwendung, in einem Be-
reich von 0 bis 100 Gew.%, insbesondere in einem Be-
reich von 10 bis 60Gew. %, besonders bevorzugt in ei-
nem Bereich von 20 bis 50 Gew. %.

[0041] Als die Oberflachenspannung beeinflussende
Fullstofftypen finden bevorzugt Thermoplaste oder ioni-
sche Flllstoffe Verwendung, in einem Bereich von 0 bis
60 Gew.%, insbesondere 5 bis 20 Gew. %, zur Errei-
chung einer Oberflachenspannung von 20 bis 70mN/m,
vorzugsweise 25 bis 56mN/m, besonders bevorzugt von
25 bis 48mN/m.

[0042] Des weiteren kdnnen die Fullstofftypen eine
Korngréfe im Nanometer- und/ oderim Mikrometer- und
/ oder im Millimeterbereich aufweisen, d.h. es sind so-
wohl Flllstofftypen denkbar, die nur KorngréRen in Na-
nometerbereich haben wie auch Flllstofftypen die eine
KorngroRenverteilung vom Nanometerbereich bis zum
Millimeterbereich haben.

[0043] Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Herstellung eines Faserverbund - Walzenbezugs auf ei-
nem Walzenkoérper, wobei das Material des Walzenbe-
zugs eine Faserkomponente und eine Matrixkomponen-
te aufweist, sind folgende Schritte vorgesehen,

- Aufbringen der Faserkomponente und der Matrix-
komponente an einem bestimmten Ort auf dem Wal-
zenkorper, wobei die quantitative und qualitative Ma-
terialzusammensetzung aus Faserkomponente und
Matrixkomponente abhangig von der axialen und /
oderradialen Position des Auftragsorts auf dem Wal-
zenkdrper ist,

- Wiederholen der vorgenannten Schritte an einem
anderen Ort des Walzenkdrpers.

[0044] Eine Ausgestaltung des erfindungsgemaRen
Verfahrens sieht vor, dass mit der Faserkomponente und
der Matrixkomponente ebenfalls eine Fillstoffkompo-
nente aufgebracht wird.

[0045] Besonders einfach und effektiv kann eine kon-
tinuierliche Anderung der Faserkomponente eingestellt
werden, wenn die Faserkomponente durch einen oder
mehrere Fasertypen gebildet wird, wobei vor dem Auf-
bringen der Faserkomponente bei zumindest einem Fa-
sertyp lose Faserstlicke mit einer definierten Langenver-
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teilung erzeugt werden. Des weiteren ist es besonders
einfach moglich die losen Faserstiicke mit definierter
Langenverteilung ungerichtet zu verteilen, wodurch der
Walzenbezug zum einen eine geringere Markierungsnei-
gung aufweist und zum anderen in alle Richtungen der
Schicht in der die losen Fasern angeordnet sind eine
gleiche Stabilitat hat.

[0046] Besonders einfach und kostenglnstig ist das
erfindungsgemaRe Verfahren, wenn die Faserkompo-
nente und / oder die Matrixkomponente und / oder die
Fullstoffkomponente durch einen Spritzprozess aufge-
tragen werden; eine Aufbringung durch Kombination von
Spritzen und Aufstreuen der Flllstoffe ist ebenfalls még-
lich.

[0047] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Zusammensetzung und / oder der Anteil der aufgetrage-
nen Faserkomponente und/oder der aufgetragenen Ma-
trixkomponente und / oder der aufgetragenen Fiillstoff-
komponente abhangig von der axialen und / oder radia-
len Position des Auftragsorts auf dem Walzenkdrper.
[0048] Eine konkrete Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, dass das Material des Walzenbezugs mit einer
Auftragsvorrichtung auf den Walzenkdrper aufgetragen
wird, wobei sich die Auftragsvorrichtung in axialer und /
oder in radialer Richtung des Walzenkdrpers bewegen
kann.

[0049] Durch die Bewegung der Auftragsvorrichtung
in axialer Richtung des Walzenkérpers kann die Materi-
alzusammensetzung in axialer Richtung eingestellt wer-
den. Diese kann sowohl in axialer Richtung konstant sein
wie auch varieren. In die Auftragsmenge der Auftrags-
vorrichtung geht des weiteren die Vorschubgeschwindig-
keit der Auftragsvorrichtung in axialer Richtung ein.
[0050] Durch die Bewegung der Auftragsvorrichtung
in radialer Richtung des Walzenkorpers kann der Ab-
stand zum Walzenkdrper eingestellt und somit gezielt die
Durchmischung und die Aufpralldichte bspw. der Faser-
komponente, der Matrixkomponente oder der Flillstoff-
komponente gesteuert werden.

[0051] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Walzenkd&rper beim Auftragen um sei-
ne axiale Achse rotiert, wodurch eine in Umfangrichtung
gleichmafRige Dicke des Walzenbezugs herstellbar ist.
Hierbei stellt die Umfanggeschwindigkeit des Walzen-
kérpers eine wichtige EinflussgréRe fir die Auftragsmen-
ge dar.

[0052] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung sind mehrere Auftragsvorrichtungen vorgese-
hen, die bspw. in Umfangrichtung an verschiedenen Po-
sitionen angeordnet sind. Durch diese Ausgestaltung ist
es moglich, die kontinuierliche Vermengung von Faser-
komponente, Matrixkomponente und Fillstoffkompo-
nente weiter zu verbessern.

[0053] Nach einer weiteren Ausflihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens wird der Walzenbezug in
einer Lage oder in mehreren Lagen aufgetragen.
[0054] Umwahrend dem Auftragungsverfahrenin den
Walzenbezug eingeschlossene Gase zu entfemen, sieht
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eine besonders bevorzugte Weiterbildung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens vor, dass der Walzenbezug
in einer Unter- oder Uberdruckdruckatmosphare ausge-
hartet wird. Dadurch kann bspw. wahrend der Gelierpha-
se und dem folgenden Aushartungsprozess die aus dem
Faserverbund-Material freiwerdende Luft durch den Un-
terdruck abgesaugt werden, wodurch ein blasen- und po-
renfreier Walzenbezug hergestellt werden kann. Ebenso
ist eine Aushartung mittels elektromagnetischer Strahlen
wie bspw. UV-Licht oder Mikrowellen mdglich.

[0055] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der fol-
genden schematischen nicht mafRstablichen Zeichnun-
gen weiter erldutert werden. Es zeigen:

Figur 1 eine Walze mit Walzenkdrper und erfin-
dungsgemafiem Walzenbezug in Seitenansicht,

Figur 2 eine Vorrichtung zur Durchflihrung des er-
findungsgemaRen Herstellungsverfahrens,

Figur 3 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemaRen Herstellungsverfahrens mit meh-
reren Auftragsvorrichtungen.

[0056] Die Figur 1 zeigt eine Walze 1 mit einem erfin-
dungsgemafRen Walzenbezug 8 in Seitenansicht. Der er-
findungsgemaRe Walzenbezug wurde auf einem Wal-
zenkorper 4 nach dem erfindungsgemafRen Verfahren
aufgebracht.

[0057] Der Walzenbezug 8 weist eine Walzenseite 2
und eine Papier- oder Verschleif3seite 3 auf. Der Wal-
zenbezug 8istmitder Walzenseite 2 auf der Mantelflache
14 des Walzenkorper 4 aufgebracht und mit dieser ver-
bunden. Der Walzenbezug 8 weist eine Faserkomponen-
te 5, eine Matrixkomponente 6 und eine Fullstoffkompo-
nente 9 auf, wobei die Faserkomponente 5 und die Fiill-
stoffkomponente 9 in die Matrixkomponente 6 eingebet-
tet sind.

[0058] Erfindungsgemal andert sich die Materialzu-
sammensetzung des Walzenbezugs 8 bestehend aus
Faserkomponente 5, Matrixkomponente 6 und Fllstoff-
komponente 9 kontinuierlich in radialer Richtung 7 der
Walze 1.

[0059] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel wird die
Faserkomponente 5 durch einen einzigen Fasertypen
bspw. in Form von Carbon- Fasern 5 gebildet. Wie aus
der Figur 1 zu entnehmen ist, andert sich die Zusammen-
setzung der Faserkomponente kontinuierlich in radialer
Richtung 7 des Walzenbezugs 8, in dem der Anteil an
Carbon-Fasern 5 in der Materialzusammensetzung aus
Faserkomponente 5, Matrixkomponente 6 und Fillstoff-
komponente 9 in radialer Richtung 7 des Walzenbezugs
8 von der Walzenseite 2 zur Papier- oder Verschleil3seite
3 kontinuierlich abnimmt und indem die Langenvertei-
lung der Carbon- Fasern 5 in radialer Richtung 7 des
Walzenbezug 8 von der Walzenseite 2 zur Papier- oder
Verschleillseite 3 kontinuierlich abnimmt.

[0060] Des weiteren wird im vorliegenden Ausfiih-
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rungsbeispiel die Matrixkomponente 6 durch einen er-
sten Matrixtyp 10 (als weiRe Flache dargestellt) und
durch einen zweiten Matrixtyp 11 (als schwarze runde
Punkte dargestellt) gebildet.

[0061] Der erste Matrixtyp 10 umfasstim vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel einen Epoxydharzanteil. Der zweite
Matrixtyp 11 umfasst im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel einen Polyurethanharzanteil.

[0062] Wie aus der Figur 1 zu erkennen ist, nimmt der
Anteil des ersten Matrixtyp 10 in axialer Richtung 7 von
der Walzenseite 2 zur Papier- oder Verschleif3seite 3 hin
kontinuierlich ab. Umgekehrt nimmt der Anteil des zwei-
ten Matrixtyp 11 in radialer Richtung 7 von der Walzen-
seite 2 zur Papier- oder Verschleil3seite 3 hin kontinuier-
lich zu. Somit wird ein Walzenbezug 8 geschaffen, der
dimensionsstabil ist und eine abrasionsresistive Papier-
oder Verschleilseite 3 aufweist.

[0063] Die Fullstoffkomponente 9 (als schwarze Vier-
ecke dargestellt) wird im vorliegenden Ausfihrungsbei-
spiel durch einen verschleiy mindernden Flllstoff bspw.
in Form Nanopartikeln 9 aus Aluminiumoxid oder dgl.
gebildet.

[0064] Wie aus der Figur 1 zu erkennen ist, nimmt der
Anteil der Nanopartikel 9 in radialer Richtung 7 von der
Walzenseite 2 zur Papier- oder Verschleillseite 3 hin kon-
tinuierlich zu.

[0065] Die Figur 2 zeigt eine Anordnung 12 zur Durch-
fiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens.

[0066] Die Anordnung wird im wesentlichen durch den
mit einem Walzenmantel 8 zu beschichtenden Walzen-
koérper 4 und durch eine Auftragsvorrichtung 18 gebildet,
die in radialer Richtung des Walzenkdrpers 4 zu diesem
beabstandet ist.

[0067] Des weiteren ist ein Teil eines bereits auf dem
Walzenkorper 4 gebildeten Walzenbezugs 8 zu erken-
nen. Der Walzenkorper 4 des vorliegenden Ausflihrungs-
beispiels ist aus einem metallischen Werkstoff herge-
stellt. Es ware aber auch denkbar, das der Walzenkdrper
8 zumindest teilweise aus einem Verbundwerkstoff her-
gestellt ist.

[0068] Wahrend dem Auftragsvorgang dreht sich der
Walzenkérper 4 in Drehrichtung 15 um seine axiale Dreh-
achse 29 wahrend sich die Auftragsvorrichtung 18 par-
allel zur Drehachse 29 entlang der Bewegungsrichtung
16 bewegt und optional zusatzlich senkrecht zur Dreh-
achse 29 entlang der Bewegungsrichtung 17 bewegen
kann.

[0069] Die Auftragsvorrichtung 18 weist eine Aus-
wurfséffnung 25 zum Austritt von losen Faserstlicken 26
der Faserkomponente 5 und eine Austrittséffnung 28
zum Austritt eines Gemisches 27 aus der Matrixkompo-
nente 6, der Fiillstoffkomponente 9 und weiteren Kom-
ponenten wie bspw. einer Farbkomponente und dgl. auf.
Die Auswurfoffnung 25 und die Austritts6ffnung 28 sind
dergestalt eingestellt, dass das Gemisch 27 und die lo-
sen Faserstlicke 26 im wesentlichen auf die gleiche Stel-
le der Mantelflache 14 des Walzenkdrpers 4 auftreffen
und dabei einen Faserverbund-Werkstoff bilden. Das
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Gemisch 27 und die losen Faserstlicke 26 werden somit
in einem Spritzprozess aufgetragen, bei welchem die lo-
sen Faserstlcke 26 in das Gemisch 27 aus Matrixkom-
ponente 6, Flllstoffkomponente 9 und Farbkomponente
eingebettet werden. Eine Aufbringung einzelner Kompo-
nenten durch Aufstreuen (nicht dargestellt) ist erfin-
dungsgemaf ebenso mdglich.

[0070] Des weiteren weist die Auftragsvorrichtung 18
eine Einspeisvorrichtung 23 zum Einspeisen der Faser-
komponente 5 auf. Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
ist die Einspeisvorrichtung als Einspeis6ffnung 23 aus-
gefiihrt, in weiche die Faserkomponente 5 eingefiihrt
wird. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel liegt die zu-
geflhrte Faserkomponente 5 in Form von langen Faser-
strangen vor. Zwischen der Einspeistffnung 23 und der
Auswurféffnung 25 ist eine Zerkleinerungsvorrichtung 29
vorgesehen. In der Zerkleinerungsvorrichtung 29 wird
die eingeflhrte Faserkomponente 5 zu losen Faserstik-
ken 26 mit definierter Ladngenverteilung zerkleinert.
[0071] Dariber hinaus weist die Auftragsvorrichtung
18 Zufiihréffnungen 19, 20, 21 und 22 zum Zuflihren der
Matrixkomponente 6, der Flllstoffkomponente 9 (auch
mit einer weiteren Komponente bspw. Harz vorge-
schischt) und der Farbkomponente auf. Die Matrixkom-
ponente 6 umfasst Ublicherweise einen oder mehrere
Harztypen und einen oder mehrere Hartertypen. Im vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel werden der oder die
Harztypen der Auftragsvorrichtung 18 uber die Zuflhr-
6ffnung 19 zugefiihrt. Des weiteren werden der oder die
Hartertypen der Auftragsvorrichtung 18 tber die Zufiihr-
6ffnung 20 zugeflhrt. Die Fllstoffkomponente 9 und die
Farbkomponente werden der Auftragsvorrichtung 18
Uber die Zufiihréffnungen 21 bzw. 22 zugefiihrt.

[0072] Inder Auftragsvorrichtung 18 selbst werden die
zugefihrte Matrixkomponente 6, die Fiillstoffkomponen-
te 9 und die Farbkomponente zu dem Gemisch 27 ver-
mischt, welches lber die Austritts6ffnung 28 auf den Wal-
zenkorper 4 zur Erzeugung eines erfindungsgemafien
Walzenbezugs 8 gespritzt wird.

[0073] Bei der Herstellung des Faserverbund - Wal-
zenbezugs 8 auf dem Walzenkérper 4, werden die losen
Faserstiicke 26 der Faserkomponente 5 und das Ge-
misch 27 aus Matrixkomponente 6 und Flllstoffkompo-
nente 9 durch Drehung des Walzenkdrpers 4 und durch
Bewegung der Auftragsvorrichtung 18 entlang der Be-
wegungsrichtung 16 an unterschiedlichen Orten aufdem
Walzenkorper 4 aufgebracht, wobei die Zusammenset-
zung aus losen Faserstiicken 26 und Gemisch 27 sowie
die Zusammensetzung der losen Fasem 26 und / oder
des Gemisches 27 selbst abhangig von der axialen und
/ oder radialen Position des Orts auf dem Walzenkoérper
4 eingestellt wird um zu erreichen, dass sich die Materi-
alzusammensetzung aus Faserkomponente 5, Matrix-
komponente 6 und Fiillstoffkomponente 9 erfindungsge-
maf, entsprechend den jeweiligen Anforderungen an
den Walzenbezug 8, zumindest abschnittweise kontinu-
ierlich andert.

[0074] So ist es mdglich, dass die Faserkomponente
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5 durch einen oder mehrere Fasertypen, wie bspw Glas-
oder Carbon- oder Aramid- oder Bor- oder Polypropy-
len-oder Polyester- oder PPS- oder PEEK- Fasern ge-
bildet wird und / oder dass sich die Zusammensetzung
der Faserkomponente 5 @ndert, in dem sich der Anteil
und / oder der Durchmesser und / oder die Léangenver-
teilung und / oder die Orientierung der Faserstlicke zu-
mindest eines Fasertyps dndert. Bevorzugt weisen die
losen Faserstiicke eine Langenverteilung von 1 bis 10
mm, bevorzugt von 1 bis 3mm und /oder von 3 bis 10
mm auf, wobei die Langenverteilung erfindungsgeman
abhangig von der axialen und radialen Position der Orts
auf den diese auf den Walzenkdrper 4 aufgetragen wer-
den variieren kann oder variiert.

[0075] Wie bereits erwahntwird die Matrixkomponente
6 durch einen oder mehrere Harztypen und durch einen
oder mehrere Hartertypen gebildet. Als Harztypen sind
bspw. elastomere und / oder thermoplastische und/ oder
duroplastische Harze denkbar. Die Zusammensetzung
der Matrixkomponente 6 andert sich bspw. dadurch, in
dem sich das Mischungsverhéltnis und die Komponen-
ten zumindest eines Harztypen und / oder zumindest ei-
ner Harterkomponenten andert, bspw. den Wechsel von
einem Bisphenol A Epoxidharztyp zu einem Bisphenol F
Epoxidharztyp und / oder einer Variation von aromati-
schen und / oder aliphatischen Aminhartern.

[0076] Des weiteren wird die Fullstoffkomponente
durch einen oder mehrere Flllstofftypen gebildet, wobei
als Fullstofftypen bspw. Verschlei® mindernde Fillstoffe
und / oder die Viskositat beeinflussende Fiillstoffe und /
oder die Oberflachenspannung beeinflussende Fillstof-
fe und / oder die Leitféhigkeit beeinflussende Fillstoffe
Verwendung finden kénnen. Als Verschleils mindernde
Flllstofftypen sind Carbide oder Metalle oder Oxide wie
bspw. Metalloxide wie Cr-Oxid, Fe-Oxid oder Al-Oxid
oder Faserpulp aus Carbon und / oder Aramid und / oder
Glas im GréRRenbereich von 1 bis 1000p.m, vorzugsweise
5 bis 100p.m denkbar. Als die Oberflaichenspannung be-
einflussende Flllstofftypen sind Thermoplaste oder ioni-
sche Flillstoffe denkbar. Die Zusammensetzung der Fll-
stoffkomponente andert sich hierbei bspw., in dem sich
der Anteil und / oder die Korngré3e zumindest eines Full-
stofftyps andert. Hierbei kann zumindest ein Fllstofftyp
eine KomgréRe im Nanometer- und / oder im Mikrome-
ter-und / oder im Millimeterbereich aufweisen.

[0077] Selbstverstandlich kdnnen mitdem erfindungs-
gemalen Verfahren unabhangig voneinander mehrere
Schichten mit zueinander korrespondierenden Aullen-
und Innendurchmessem hergestellt werden, die an-
schlieRend durch Adhasive oder Haftvermittler miteinan-
der verbunden werden.

[0078] Desweiterenkannaufden erfindungsgemalen
Faser-Verbund Walzenbezug 8 ein typischer Gummibe-
zug aufgebracht werden, welcher durch Vulkanisieren
vemetzt wird.

[0079] Die Figur 3 zeigt eine weitere Anordnung 30 zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens.
[0080] GemaR derinder Figur 3 gezeigten Anordnung
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sind mehrere Auftragsvorrichtungen 31, 32 und 33 vor-
gesehen, die in Umfangrichtung des mit einem Walzen-
bezug 8 zu beschichtenden Walzenkoérpers 4 hinterein-
ander liegend angeordnet sind.

Bezugszeichenliste:

[0081]

1 Walze

2 Walzenseite

3 VerschleilRseite

4 Walzenkoérper

5 Faserkomponente

6 Matrixkomponente

7 radiale Richtung

8 Walzenbezug

9 Flllstoffkomponente

10  erster Matrixtyp

11 zweiter Matrixtyp

12 Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungsge-

mafen Verfahrens

14  Mantelflache

15  Drehrichtung

16  Bewegungsrichtung

17  Bewegungsrichtung

18  Auftragsvorrichtung

19  Zufihréffnung

20  Zufuhréffnung

21 Zufihréffnung

22 Zufuhréffnung

23  Einspeistffnung

25  Auswurfoffnung

26 lose Faserstiicke

27  Gemisch

28  Austritts6ffnung

29  Zerkleinerungsvorrichtung

30  Anordnung zur Durchflihrung des erfindungsge-

mafRen Verfahrens

31 Auftragsvorrichtung

32  Auftragsvorrichtung

33  Auftragsvorrichtung

Patentanspriiche

1. Faserverbund - Walzenbezug fir den Einsatz in FI&-
chenmaterial verarbeitenden Maschinen, wobei das
Material des Walzenbezugs eine Faserkomponente
und eine Matrixkomponente aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Materialzusammensetzung aus Fa-
serkomponente und Matrixkomponente zumindest
abschnittweise kontinuierlich andert.

2. Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Material des Walzenbezugs eine Fullstoff-
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komponente aufweist, wobei sich die Materialzu-
sammensetzung aus Faserkomponente und / oder
Matrixkomponente und / oder Fiillstoffkomponente
zumindest abschnittweise kontinuierlich dndert.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 1 bis 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Zusammensetzung und / oder der An-
teil der Faserkomponente und / oder der Matrixkom-
ponente und / oder der Fillstoffkomponente konti-
nuierlich andert.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Zusammensetzung in axialer Richtung
und / oder in radialer Richtung der Walzenbezugs
zumindest abschnittweise kontinuierlich &ndert.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserkomponente durch einen oder meh-
rere Fasertypen gebildet wird.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Fasertyp durch anorganische Fasern
bspw. aus Glas, Metall, keramische Fasern, Bor oder
organische Fasern wie bspw. Carbon und/ oder Ara-
mid und / oder Polypropylen oder Polyester oder
Hochleistungsthermoplaste wie bspw. PPS oder
PEEK oder PTFE Fasern gebildet wird.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 5 oder
6,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Zusammensetzung der Faserkompo-
nente andert, in dem sich der Anteil und / oder der
Durchmesser und / oder die Langenverteilung und /
oder die Orientierung der Fasern zumindest eines
Fasertyps andert.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 5,6
oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Fasertyp durch lose Faserstiik-
ke mit definierter LAngenverteilung gebildet wird, die
vor dem Einbetten in die Matrixkomponente nicht
miteinander verbunden sind.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Fasertyp einen Anteil von Fa-
serstlicken aufweist, die nicht gerichtet in die Matrix-
komponente eingebettet sind.
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Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Fasertyp Faserstiicke mit einer
Langenverteilung von 1 bis 10 mm, bevorzugt von 1
bis 3mm und / oder von 3 bis 10 mm aufweist.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Matrixkomponente einen oder mehrere
Harztypen und einen oder mehrere Hartertypen um-
fasst.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Harztyp ein elastomeres oder ein duropla-
stisches Harz (Epoxide, Cyanatester, Phenolharze)
und / oder ein thermoplastische Werkstoff (PE, PP,
PPS, PEEK,...) und / oder eine Mischung derselben
ist.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass das durolplastische Harz Epoxydharz ist.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass das elastomere Harz Polyurethanharz oder
Gummi ist.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 11 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Zusammensetzung der Matrixkompo-
nente andert, in dem sich das Mischungsverhéltnis
zumindest eines Harztypen und / oder zumindest ei-
ner Harterkomponenten andert.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 2 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fullstoffkomponente durch einen oder
mehrere Fllstofftypen gebildet wird.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Fullstofftypen Verschleifs mindernde Fill-
stoffe und / oder die Viskositat beeinflussende Fill-
stoffe und / oder die Oberflachenspannung beein-
flussende Fiillstoffe und / oder die Leitfahigkeit be-
einflussende Fullstoffe Verwendung finden.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass Verschleil® mindernde Fillstofftypen Carbide
oder Metalle oder Oxide oder Faserpulp aus Carbon
und / oder Aramid und / oder Glas im Gré3enbereich
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von 1 bis 1000p.m, vorzugsweise 5 bis 100pm sind.

Faserverbund - Walzenbezug nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachenspannung beeinflussende
Fillstofftypen Thermoplaste oder ionische Flllstoffe
sind.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriche 17 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Zusammensetzung der Fllstoffkom-
ponente andert, in dem sich der Anteil und / oder die
Korngré3e zumindest eines Fllstofftyps andert.

Faserverbund - Walzenbezug nach einem der An-
spriiche 17 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Fullstofflyp eine KorngroRe im
Nanometer- und / oder im Mikrometer- und / oder im
Millimeterbereich aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Faserverbund -
Walzenbezugs auf einem Walzenkdrper, wobei das
Material des Walzenbezugs eine Faserkomponente
und eine Matrixkomponente aufweist, mit folgenden
Schritten,

- Aufbringen der Faserkomponente und der Ma-
trixkomponente an einem bestimmten Ort auf
dem Walzenkoérper, wobei die Zusammenset-
zung aus Faserkomponente und Matrixkompo-
nente abhangig von der axialen und / oder ra-
dialen Position des Orts auf dem Walzenkdrper
ist,

- Wiederholen der vorgenannten Schritte an ei-
nem anderen Ort des Walzenkdrpers.

Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit der Faserkomponente und der Matrixkom-
ponente ebenfalls eine Fllstoffkomponente aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserkomponente und / oder die Matrix-
komponente und / oder die Fillstoffkomponente
durch einen Spritzprozess aufgetragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zusammensetzung und / oder der Gehalt
der Faserkomponente und /oder der Matrixkompo-
nente und / oder der Fillstofflcomponente abhangig
von der axialen und / oder radialen Position des Orts
auf dem Walzenkdorper ist, auf den aufgetragen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Material der Walzenbezugs mit einer Auf-
tragsvorrichtung auf den Walzenkdrper aufgetragen
wird, wobei sich die Auftragsvorrichtung in axialer
und / oder in radialer Richtung des Walzenkdrpers
bewegen kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 26,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Auftragsvorrichtungen vorgesehen
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 27,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Walzenkorper beim Auftragen um seine
axiale Achse rotiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 28,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Walzenbezug in einer Lage oder in meh-
reren Lagen aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Walzenbezug in einer Unter- oder Uber-
druckatmosphare ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserkomponente durch einen oder meh-
rere Fasertypen gebildet wird, wobei vor dem Auf-
bringen der Faserkomponente bei zumindest einem
Fasertypen Fasern mit definierten Langen erzeugt
werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 22 bis 31.
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