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(54) FORMSTABILISIERTER WALZENKORPER SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DESSELBEN
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Walzenkérper fiir eine Waize zur Druckbehandlung
und/oder Temperaturbehandlung eines bahnférmigen
Mediums, beispielsweise Papier, wobei der Walzenkérper
ein Gusskorper aus einer Eisenbasislegierung mit Graphit-
lamellen ist; bestimmte Bereiche des Walzenkorpers
wahrend oder nach der Fertigung unter Zugspannungen
gesetzt werden, die gréBer sind als diejenigen, welche in
diesen Bereichen bei einem Transport oder einem Walzen-
betrieb auftreten, wobei die zusatzlich aufgebrachten
Zugspannungen lokale plastische Verformungen in Rand-
bereichen der Graphitlamellen auslésen, derart, dass nach
einem Fortfall der Zugspannungen der Walzenkérper sich
bis zu dem erreichten Spannungsniveau elastisch verhalt
und nicht mehr dauerhaft verformt.
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Die Erfindung betrifft einen Walzenkérper fiir eine Walze zur Druckbehandlung und/oder Tem-
peraturbehandlung eines bahnformigen Mediums, beispielsweise einer Papierbahn oder diinnen
Metallbahn, und ein Verfahren zur Herstellung des Walzenkérpers. Der Walzenkérper kann insbe-
sondere ein Walzenkérper einer Kalanderwalze einer Papiermaschine sein.

Es hdufen sich die Meldungen, dass neue Kalanderwalzen nach einiger Laufzeit im Kalander
.krumm* werden. Dabei handelt es sich um gemessene Mittenausschlage in der Gré3enordnung
von 0,1 mm oder eine Verbiegung von ca. 0,05 mm. Die Tatsache, dass solche Meldungen prak-
tisch nur von Walzen kommen, welche mit einer relativ diinnen Hartbeschichtung versehen sind,
lasst den Schluss zu, dass es sich nicht um eine neue Erscheinung handelt, sondern, dass die
Verbiegungsvorgange erst aufgrund der diinnen Beschichtung in das Bewusstsein der Kalander-
betreiber gelangt sind. Wahrend ndmlich bisher ein derartiges Krummwerden durch das routine-
méaRige Nachschleifen korrigiert werden konnte - die nachschleifbare harte Schale hatte eine
Starke von Uber 8 mm - bedeutet bei einer Schichtstdrke von 0,1 bis 0,15 mm die Begradigung
durch Schleifen praktisch immer den vollstandigen Verlust der teueren Beschichtung.

Wenn ein Graugusskérper - und beim Kern von Schalenhartgusswalzen, wie die Erfindung sie
vorzugsweise betrifft, handelt es sich um einen solchen - gefertigt wird, dann erféhrt er wihrend
der gesamten Fertigung praktisch keine mechanischen Belastungen, welche (ber die Belastung
durch das Gewicht des Korpers hinausgehen. Das heildt, dass schon eine geringe zusatzliche
Belastung, z.B. durch Schwingungen des wahrend des Transportes vom Hersteller zum Betreiber
an den Enden gelagerten Walzenkérpers, wiederholt zuséatzliche Zugspannungen auslést, die eine
geringe bleibende Verformung des Walzenk&rpers bewirken. Belastungen kénnen z.B. auch da-
durch entstehen, dass wahrend des Betriebes der Schnell-Offnungsmechanismus die Walzen
voneinander trennt. Dies ist z.B. dann der Fall, wenn die zu behandelnde Materialbahn abreif3t und
eine beheizte Walze in einem Kalander in direkten Kontakt zu einer Walze mit einem elastischen
Bezug kommt. Dann trennt ein besonderer Mechanismus die Walzen voneinander und die Walzen
fallen nach unten, wo sie von einer Vorrichtung aufgefangen werden. Dabei werden Beschleuni-
gungskrafte von bis zu 2 g auf die Walzen ausgeibt.

Man fiihre sich die GroRRenordnung vor Augen: Es werden Walzen beispielsweise mit einem
Durchmesser von 812 mm und einer Walzenldnge von 9.000 mm mit einer Fertigungstoleranz in
Bezug auf die Rundlaufgenauigkeit von 0,005 mm gefertigt. Bei einer Hartbeschichtung oder
Verchromung wird gewdhnlich eine Schichtstarke von 0,15 mm aufgebracht. Eine Verbiegung von
0,05 mm bedeutet einen Rundlauffehler von 0,1 mm, d.h. eine Verschlechterung der Toleranz um
das 20-fache. Damit einher geht eine Unwucht und eine zusétzliche Auslenkung bei hohen Dreh-
zahlen.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, einen Walzenkérper zu fertigen, der unter den ab Werk zu
erwartenden Belastungen nicht mehr krumm wird.

Diese Aufgabe wird durch die Gegensténde der unabhangigen Anspriiche gelést. Vorteilhafte
Weiterbildungen werden in den abhdngigen Anspriichen beschrieben.

Die Erfindung beruht auf folgender Erkenntnis: Eine Analyse der Ursachen fiir das Krummwer-
den von Walzenkdrpern aus Grauguss filhrt zu einer Besonderheit von Grauguss mit einer lamella-
ren Ausbildung des ausgeschiedenen Graphits. Bei der Abkiihlung des fliissigen Eisens kommt es
bei Temperaturen von 1150-1300 °C zu einer lamellenférmigen Ausscheidung des im Eisen gelds-
ten Kohlenstoffes. Im Verlauf der weiteren Abklihlung schrumpft der Werkstoff, was an den Lamel-
lenenden ortlich stark erhéhte Spannungen verursacht. Eine zusétzliche Uberlagerung mit einer
Zugspannung fiihrt auch bei einem sehr geringen Zugspannungsniveau in diesen lokalen Span-
nungszentren bereits zu einer plastischen Verformung, die eine geringfligige, unerwiinschte Form-
anderung des gesamten Gusskérpers nach sich zieht.

Ein erfindungsgemafer Walzenkdrper wurde im Verlauf der Fertigung oder danach erfindungs-
gemal einer Belastung unterzogen, die zu Spannungen im Walzenkérper flihrt, welche groer sind
als diejenigen, welche im spéteren Betrieb oder bei Transportvorgdngen erwartet werden missen.
Die Belastung fiihrt zu plastischen Verformungen in den Randbereichen der Graphitlamellen, die
normalerweise im weiteren Gebrauch nicht mehr Uberschritten werden. Es werden mit hoher
Vorspannung ausgestattete Bereiche um die Lamellenenden mittels einer zusétzlichen Spannung
Uber die elastische Grenze hinaus belastet, so dass sie sich plastisch deformieren. Wird der Wal-
zenkdrper von dieser zusétzlichen Spannung wieder entlastet, reduziert sich die Vorspannung auf
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den Differenzbetrag aus der elastischen Grenzspannung und der zusatzlich aufgebrachten Span-
nung im Wege der erfindungsgeméRen Behandlung. Die Eigenspannung des Walzenkérpers hat
sich verringert. Um den Walzenkorper nochmals elastisch zu verformen, muss eine Zusatzspan-
nung aufgebracht werden, die Uber der "Trainingsspannung", d.h. tber der im Rahmen der erfin-
dungsgeméRen Behandlung aufgebrachten Zusatzspannung liegt. Ist die im Rahmen der erfin-
dungsgeméaRen Behandlung aufgebrachte Zusatzspannung hoch genug gewdhlt, so kann sich der
Walzenkérper im spateren Betrieb nicht mehr plastisch verformen. Es werden im Ergebnis selektiv
bestimmte Bereiche des Walzenkérpers unter eine zusétzliche Spannung gesetzt. Ein Walzenkor-
per, welcher diese Verformungen schon wéhrend der Fertigung hinter sich gebracht hat, verhait
sich in der Zukunft bei normalen Belastungen fast vollkommen elastisch. Ein solcher Walzenkorper
wird sich nicht mehr bleibend verformen, sondern bei Entlastung wieder elastisch zurlickkommen.
Er ist formstabilisiert.

Die erfindungsgeméRe Stabilisierung wird nach dem GieRen und Erstarren des Gusskérpers
durchgefihrt. Sie kann vor oder nach einer Oberflichenbehandlung. beispielsweise einem Be-
schichten oder Schleifen, des Walzenkorpers durchgefiihrt werden. Sie kann auch zur Korrektur
einer bereits eingetretenen plastischen Verformung eingesetzt werden, d.h. zum Richten.

Die inneren Spannungen kdnnen in verschiedener Weise erzeugt werden. Vorzugsweise wer-
den die Spannungen mechanisch oder thermisch oder in Kombination mechanisch und thermisch
eingeprégt.

Bei einer bevorzugten mechanischen Behandlung wird der Walzenkdrper oder die Walze an
den Enden festgehalten, z.B. in einer Drehmaschine eingespannt. Durch Ausliben eines vorzugs-
weise radial auf die spitere Drehachse des Walzenkérpers gerichteten Druckes in der axialen
Mitte auf den Walzenkérper wird der Walzenkérper verbogen, und es werden damit Spannungen
im Walzenkorper erzeugt. ZweckmaRigerweise erfolgt dieser Druck von oben, weil sich die so
erzeugten Spannungen zu denjenigen addieren, welche schon aus dem Eigengewicht des Wal-
zenkérpers herriihren. Erfolgt der Druck von der Seite, so ergibt sich die tatséchliche Belastung
des Walzenkérpers aus dem Kriftediagramm. Bei einer Belastung von unten muss diese erst das
doppelte Eigengewicht des Walzenkérpers ausgleichen, bevor es zu einer zusatzlichen Belastung
kommt. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass eine annahernde Punktbelastung in der Mitte eine etwa
um das 1,6-fache gréRere Spannung erzeugt als eine gleichgroe, aber tber den Walzenballen
gleichmaRig verteilte Linienbelastung.

Wird die Belastung durch einen oder mehrere Anpresskorper aufgebracht, z.B. durch eine hyd-
raulisch angedriickte Rolle, so kann der dadurch ausgelenkte Walzenkérper unter Last gedreht
werden. Die plastischen Verformungen an den Enden der Graphitlamellen gehen asymptotisch
zuriick, so dass das Materialgefiige bzw. der Walzenkérper schon nach wenigen Umdrehungen
stabilisiert ist. Zu achten ist dabei auf die Herzsche Presssung, welche durch die Rolle in dem
Walzenwerkstoff erzeugt wird, damit es nicht zu Schaden im Walzenkdrper selbst kommt.

An Stelle einer kontinuierlichen Drehung ist es auch méglich, die Belastung auf einen stillste-
henden Walzenkorper aufzubringen. Vorzugsweise wird bei dieser Behandlung der Walzenkérper
nach jeder Belastung etwas weitergedreht. Beispielsweise kann dies jedes Mal um etwa 30° erfol-
gen. Eine solche wiederholte, stehende Belastung hat den Vorteil, dass man den Druck mit einem
dem Walzenballen angepassten Formstiick aufbringen kann. Dies verringert die spezifische Ober-
flachenbelastung. Vorteilhatft ist diese Art der Behandlung auch bei Walzenkérpern, die bereits eine
geschliffene Oberflache haben und/oder bereits beschichtet sind, um sie nachtraglich zu stabilisie-
ren.

Wenn ein Walzenkérper bereits krumm ist, kann man die Durchbiegung vor oder nach einer
Stabilisierungsbehandlung korrigieren, indem man die Walze in einer Stellung durch die Aufbrin-
gung einer entsprechenden Kraft zuriickbiegt.

Vorteilhafterweise kann durch die Erfindung ein Walzenkérper, der im Gebrauch, d.h. im Be-
trieb der Walze, krumm geworden ist, mechanisch gerichtet werden, indem der Walzenkdorper in
einer Stellung durch die Aufbringung einer zuriickbiegenden Kraft in die gerade Form zuriickge-
bracht wird. Die zuriickbiegende Kraft kann wie vorstehend im Zusammenhang mit dem Stabilisie-
ren beschrieben aufgebracht werden. Das Richten erfolgt vorzugsweise in mehreren Schritten, die
sich durch die GréRe der zuriickbiegenden Kraft unterscheiden. In einem ersten Schritt wird mit
einer Vorkraft, zuriickgebogen. Die Vorkraft betrégt zwischen 30 und 70%, beispielsweise 50%, der
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Kraft, die erforderlich ist, um den krummen Walzenkorper letztlich in seine gerade Form zuriickzu-
biegen. Die Vorkraft wird anschlieBend stufenweise oder gegebenenfalls kontinuierlich bis zu der
Kraft gesteigert, die erforderlich ist, um den Walzenkérper in die gerade Form zurlickzubiegen.
Falls der Waizenkérper bei dem Richten in eine Richtung quer zu der riickbiegenden Kraft gebo-
gen wird, kann die Richtung der zuriickbiegenden Kraft in Bezug auf den Walzenkorper entspre-
chend verédndert werden. Das Ausmalf von solchen, unerwiinschten Biegungen ist jedoch gegen-
Uber der Biegung des Walzenkdrpers vor dem Richten vernachlédssigbar klein.

Durch Erzeugung eines Temperaturunterschiedes kénnen im Walzenkérper ebenfalls die erfin-
dungsgemifRen Spannungen erzeugt werden. Erreicht die Zugspannung im Zuge einer solchen
thermischen Behandlung Giberall ein Niveau, das tber dem liegt, welches im weiteren Walzenleben
erwartet werden kann, dann ist auch mit einer Warmebehandiung eine Stabilisierung im erfin-
dungsgeméflen Sinne moglich. Vorzugsweise wird bei einer thermischen Behandlung in dem
Walzenkérper ein Temperaturgradient in radialer Richtung erzeugt.

Der Temperaturunterschied dt zur Erzeugung einer 6rtlichen Zugspannung X wird an dem Ort
dieser Zugspannung so eingestellt, dass er den Betrag

dt=X/(axE)

gegenlber dem Ubrigen Walzendurchschnitt aufweist. Dabei ist a der thermische Ausdehnungsko-
effizient und E der Elastizitdtsmodul des Werkstoffes des Walzenkorpers.

Die Spannungen werden so erzeugt, dass sie in der Summe des Walzenquerschnittes ausge-
glichen sind. Es halten sich automatisch Zug- und Druckspannungen die Waage. Vorzugsweise
werden durch mehrere aufeinanderfolgende thermische Behandlungen alle Bereiche des Walzen-
kérperquerschnittes unter Zugspannungen gesetzt.

in einer bevorzugten thermischen Behandlung wird ein hohlzylindrischer Walzenkdrper durch
schnelles Aufheizen in einem Ofen flr thermische Gliihbehandiungen mit einer starken inneren
Luftbewegung von aufien und innen so aufgeheizt, dass in der radialen, Mitte der Walzenkérper-
wand Zugspannungen entstehen, weil dieser Bereich nur mit einer Verzégerung die Temperatur
annimmt. Durch ein anschlieBendes Abkiihlen des durchwdrmten Walzenkérpers mittels inneren
und duBeren Temperatursturzes dreht sich das Spannungsprofil um. Bereiche, welche bei der
Erhitzung unter Druckspannungen gestanden haben, sind bei der Abkiihlung Zugspannungen
ausgesetzt. Gegebenenfalls wird diese Behandlung einmal oder mehrere Male wiederholt.

Solche Temperaturunterschiede kénnen auch durch ein beschleunigtes Aufheizen und an-
schlieRend forciertes Abkihlen im betriebsbereiten Zustand mittels einer Heiz- und Kiihlanlage und
ein den Walzenkdrper durchstromendes Warmetréagerfluid erzeugt werden.

Allerdings besteht dabei die Gefahr einer Zerstérung des Walzenkérpers insbesondere in der
Abkihiphase. Durch das Einbringen von peripheren Bohrungen in den Walzenkérper werden
nadmlich Kerben in der Nahe der Walzenkdrpermitte erzeugt, weil sich die aufeinander zu laufenden
Bohrungen niemals genau treffen. Diese im Heizbetrieb unschéadlichen Kerben - der Bereich steht
in der Regel unter Druckspannungen - stellen fiir den Kiihibetrieb eine Stelle hoher Empfindlichkeit
dar.

Eine thermische Behandlung kann mit Vorteil auch zur Korrektur einer bereits vorhandenen
Durchbiegung eingesetzt werden. Der Walzenkorper wird hierflr vorzugsweise nur einseitig er-
warmt oder abgekihlt oder auch in Kombination erwdrmt und abgekiihlt. Damit kénnen gezielt
Spannungen in einer gewiinschten Richtung erzeugt werden. SchlieBlich sei auch darauf hinge-
wiesen, dass wie bereits in Bezug auf das Stabilisieren auch zum Zwecke des Richtens eine
thermische Behandlung in Kombination mit einer mechanischen Behandlung zum Einsatz gelan-
gen kann.

Ein erfindungsgeméaRes Richten, ob rein mechanisch, rein thermisch oder thermomechanisch,
wird vorzugsweise ebenfalls so durchgefiihrt, dass plastischen Verformungen des Walzenkérpers
im nachfolgend wieder aufzunehmenden Betrieb im gleichen Sinne entgegengewirkt wird, wie dies
im Zusammenhang mit dem erfindungsgeméafien Stabilisieren beschrieben wurde.

Die mechanische Methode weist Vorteile gegeniiber der thermischen Behandlung auf. Der ge-
wiinschte Effekt stelit sich schneller und bei einem geringeren Kostenaufwand ein. Zudem ent-
spricht die Belastungsart genau derjenigen, welche auch im weiteren Lebenslauf des Walzenkor- |
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pers zu den beschriebenen Formstorungen fiihrt. Thermische Belastungen treten im weiteren
Betrieb der Walze fast ausschlieflich symmetrisch auf, weil sich die Walze dann in Drehung befin-

det.

10.

PATENTANSPRUCHE:

Walzenkérper fiir eine Walze zur Druckbehandlung und/oder Temperaturbehandlung eines
bahnférmigen Mediums, beispielsweise Papier, wobei der Walzenkdorper ein Gusskérper
aus einer Eisenbasislegierung mit Graphitlamellen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bereiche um die Lamellenenden plastisch verformt sind, so dass der Walzenkdrper eine im
Bereich der Lamellenenden verminderte Vorspannung und damit verminderte Eigenspan-
nung besitzt.

Walzenkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die verminderte Vor-
spannung des Walzenkorpers so weit unterhalb der Spannung fiir eine plastische Verfor-
mung des Basismaterials liegt, dass die Summe der Vorspannung im Walzenkérper und
der im Betrieb oder Transport eingetragenen Spannung gemeinsam ebenfalls unterhalb
der Spannung fiir eine plastische Verformung des Basismaterials liegt.

Walzenkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein durch die plastische Verformung definierter innerer Spannungszustand des Wal-
zenkérpers einem Spannungszustand entspricht, wie er sich einstellt, wenn auf den ge-
gossenen Walzenkorper eine Biegebelastung aufgebracht wird, die wenigstens das
1,5-fache einer durch das Eigengewicht des Walzenkdrpers unter Erdbeschleunigung ver-
ursachten Biegebelastung ist und vorzugsweise sukzessive symmetrisch um die Drehach-
se des Walzenkérpers aufgebracht wird.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die inneren Spannungen des Walzenkérpers kleiner sind als innere Spannungen, die
sich aus der Streckgrenze (0q .-Grenze) ergeben.

Verfahren zur Herstellung eines Walzenkorpers fiir eine Walze zur Druckbehandlung
und/oder Temperaturbehandlung eines bahnférmigen Mediums, bei dem

der Walzenkorper aus einer Kohlenstoff enthaltenden Eisenbasislegierung gegossen wird
und nach einem Erstarren ein Materialgefiige mit Graphitlamellen aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

bestimmte Bereiche des Walzenkorpers wahrend oder nach der Fertigung unter Zugspan-
nungen gesetzt werden, die groRer sind als diejenigen, welche in diesen Bereichen bei
einem Transport oder einem Walzenbetrieb auftreten, und bewirken, dass der Walzenkor-
per sich nach einem Fortfall der zusétzlichen Zugspannungen bis zu dem mit den zuséatzli-
chen Zugspannungen erreichten Spannungsniveau elastisch verhélt und nicht mehr dau-
erhaft verformt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der
Walzenkérper zum Aufbringen der zusétzlichen Zugspannungen einer Biegebelastung un-
terzogen wird, die wenigstens das 1,5-fache einer durch das Eigengewicht des Walzen-
kérpers unter Erdbeschleunigung verursachten Biegebelastung ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Bie-
gebelastung wenigstens das 2-fache, vorzugsweise wenigstens das 3-fache, der durch

.das Eigengewicht des Walzenkérpers unter Erdbeschleunigung verursachten Biegebelas-

tung ist.

Verfahren nach einem der zwei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Biegebelastung gleichméaRig, vorzugsweise symmetrisch, um eine Drehachse des
Walzenkérpers verteilt aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der drei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Biegebelastung in Langsrichtung des Walzenkorpers gesehen symmetrisch in
Bezug auf eine Mittenquerachse des Walzenkdrpers aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Walzenkorper an Walzenkorperenden in einer Lagervorrichtung gelagert und zum
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Aufbringen einer Biegebelastung ein Anpresskérper gegen den Walzenkérper gedriickt
wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
presskorper drehgelagert ist und auf dem Walzenkérper teilweise oder vollsténdig um eine
Drehachse des Walzenkorpers abrollt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
presskorper bei dem Abrollen sténdig und vorzugsweise mit konstanter Kraft gegen den
Walzenkorper gedriickt wird, wobei eine Abroligeschwindigkeit vorzugsweise konstant ist.
Verfahren nach einem der drei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Walzenkdrper in der Lagervorrichtung drehgelagert und vorzugsweise drehange-
trieben wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Walzenkdrper und der
Anpresskérper relativ zueinander ruhen, wenn der Anpresskérper gegen den Walzenkor-
per gedriickt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
presskorper an mehreren Druckstellen, die gleichmaRig, vorzugsweise symmetrisch, um
eine Drehachse des Walzenkérpers verteilt angeordnet sind, gegen den Walzenkérper ge-
driickt und zwischen zwei benachbarten Druckstellen aus einem Eingriff zum Walzenkor-
per gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die formstabilisierenden inneren Spannungen fiir ein Richten eines plastisch verbogenen
Walzenkérpers durch einseitige Aufbringung einer Biegekraft auf den Walzenkérper einge-
pragt werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Bie-
gekraft wéhrend des Richtens stufenweise oder kontinuierlich gesteigert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Walzenkérper zum Einpragen der inneren Spannungen einer thermischen Behandlung
unterzogen wird, durch die &rtlich unterschiedlich grofte, vorzugsweise wechselnde Zug-
spannungen im Walzenkérperquerschnitt erzeugt werden, die in ihrer Wirkung vorzugs-
weise den inneren Spannungen aufgrund der in den Anspriichen 6 bis 14 genannten Bie-
gebelastung gleichkommen.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die ther-
mische Behandlung in einem Gliihofen erfolgt.

Verfahren nach einem der zwei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Walzenkérper ein radialer Temperaturgradient erzeugt wird.

Verfahren nach einem der drei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermische Behandlung durch externe Beheizung, vorzugsweise mittels Heiz-
strahlern, von au3en erfolgt, wobei der Walzenkérper stillsteht oder drehangetrieben wird.
Verfahren nach einem der vier vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermische Behandlung durch Abkuhlung einer axialen Zentralbohrung des Wal-
zenkérpers mit einem Kihimedium, vorzugsweise Kohlensiureschnee, erfolgt, wobei der
Walzenkdrper vorzugsweise drehangetrieben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die durch eine Nachbehandlung nach dem Giefen eingepréagten inneren Spannungen
deutlich unter den inneren Spannungen liegen, die sich bei Erreichen der Streckgrenze
(00,2-Grenze) des Walzenkdrpermaterials einstellen wiirden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die formstabilisierenden inneren Spannungen fur ein Richten eines plastisch verbogenen
Waizenkérpers durch einseitige Erwdrmung und/oder Abkihlung des Walzenkorpers ein-
gepréagt werden.

KEINE ZEICHNUNG
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