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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER WALZE, UND EINE WALZE FUR EINE FASER-
BAHNMASCHINE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur 10, 11
Herstellung einer Walze (10), die zur Ver- 103 102
arbeitung einer Faserbahn vorgesehen ist, 11a A A A
und eine Walze (10), deren zylindrischer ' 4
Walzenkdérper (11) durch eine Verbin- /
dung/Verbindungen (12) von mindestens 13
zwei metallischen ringférmigen Walzensti- <
cken (101, 102, 103) hergestellt ist. Das 12 12
ringférmige Walzenstiick weist eine Zent-
ralbohrung (13) oder keine Zentralbohrung
auf, und das Walzenstiick weist erforderli-
che Kanéle, wie zum Beispiel Strémungs-
kanale (14), oder keine solchen Kanéle
auf. Nach dem Verbinden wird der Wal-
zenkdrper (11) der Walze (10) zusétzlich
warmebehandelt, wobei in den Walzenkér-
per (11) erforderliche Kanéle wie zum Bei-
spiel Strémungskanéle durch spanabhe-
bende Bearbeitung eingebracht werden,
und eine Mantelfidche (11a) wird in einer
Harte von Uber 500 HV oberflachengehér-
tet oder GUberzogen.
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‘Zusammenfassun

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Walze (10); die zur Verarbeitung einer Faserbahn
vorgesehen ist, und eine Walze (10), deren zylindri-
scher Walzenk&rper (1l1l) durch eine Verbin-
dung/Verbindungen (12) von mindestens zwei metalli-
schen ringférmigen Walzenstiicken (101, 102, 103) her-
gestellt ist. Das ringférmige Walzenstick weist eine
Zentralbohrung (13) oder keine Zentralbohrung auf, und
das Walzenstick weist erforderliche Kandle, wie zum
Beispiel Stromungskandle (14), oder keine solchen Ka-
nidle auf. Nach dem Verbinden wird der Walzenkdrper
(11) der Walze (10) zus&tzlich wiArmebehandelt, wobei
in den Walzenkorper (11l) erforderliche Kandle wie zum
Beispiel Strémungskénéle durch spanabhebende Bearbei-
tung eingebracht werden, und eine Mantelfl&dche (1lla)
wird in einer H&rte von iliber 500 HV oberflachengehédr-

tet oder iiberzogen.

Fig. 2
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Verfahren zur Herstellung einer Walze, und eine Walze fiir eine Faser-
bahnmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft Faserbahnmaschinen,
vorteilhafterweise Papier-, Zellstoff- und Kartonma-

schinen.

Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere eine
Walze, die zur Verarbeitung einer Faserbahn vorgesehen
ist, deren zylindrischer Walzenkdrper durch eine Ver-
bindung/Verbindungen von mindestens zwei metallischen
ringférmigen Walzenstilicken ausgebildet ist, wobei das
Walzenstilick eine Zentralbohrung oder keine Zentralboh-

rung aufweist.

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Walze, die zur Verarbei-
tung einer Faserbahn vorgesehen ist, deren zylindri-
scher Walzenkdrper durch Verbinden von mindestens zwei
metallischen ringfdrmigen Walzenstiicken durch eine
Verbindung/Verbindungen gebildet wird, wobei das Wal-
zenstiick eine Zentralbohrung oder keine Zentralbohrung

aufweist.
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Die in dieser Patentanmeldung beschriebene Walze ist
eine Walze, die in Faserbahnverarbeitungsvorrichtungen
verwendet wird, die bei der Herstellung von Papier-,
Zellstoff- und Kartonbahnen und entsprechenden Faser-
bahnen eingesetzt werden, deren Walzenkdrper ein-
schichtig ist und deren Walzenkdrper zusdtzlich tliber-

zogen werden kann.

Wie bereits zuvor bekannt, wurden hauptsdchlich Hart-
guss oder Stahl als Mantelwerkstoff von metallischen

Walzen verwendet.

Bedeutende Probleme der gekilhlten Walzen sind geringé&
Festigkeit, Sprodigkeit und Uneinheitlichkeit des
Werkstoffes. Auf Grund von geringer Festigkeit und
Sprodigkeit h&lt der Werkstoff keine hohe Zugbeanspru-
chung aus, wie sie bei iUbermdfigen Erwdrmungs- und
Kiihlungssituationen erzeugt wird, wie dies insbesonde-
re bei Ausfall- und Notfallsituationen im Faserbahn-
prozess der Fall ist. So kann zum Beispiel der Ein-
tritt einer hohen Temperatur von innerhalb der Thermo-
walze Uber die AuBenflédche auf die Bahn oder von der
Bahn Uber die AuBenfldche der Thermowalze in die Ther-
mowalze oder das Kihlen/Heizen der Thermowalze groBe
Temperaturunterschiede im Mantel und insbesondere in
der/den Grenzflidche/n der Werkstoffschichten erzeugen,
wodurch unterschiedliche thermische Belastungen und
thermische Ausdehnungen grofle Scherkrdfte verursachen,
welche die Thermowalze zum Reiflen bringen kénnen. Um
grofe Scherkrdfte zu vermeiden, werden moderne Thermo-

walzen langsam gekihlt und erwdrmt. Dies hat Prozess-




verzdgerungen zum Ergebnis, wodurch sich die Herstel-

lungskosten und Probleme vergréfern.

Die Uneinheitlichkeit und Instabilitdt des Werkstoffes
der gekihlten Walzen verursachen Probleme bei der
Dynamik von sich drehenden Walzen, wodurch unter
anderem Schwingungen, "Querstreifigkeit" und
Auswuchten insbesondere bei
Mehrfachwalzenspaltkalandern problematisch werden. Ein
Grund dafiir ist die Dickenschwankung einer
Einfachschicht, die durch die Herstellungstechnik
verursacht wird, wodurch dié Thermowalze durchbiegt,
wenn sie erwdrmt wird, d. h. eine im kihlen Zustand ™
gut ausgeglichene Thermowalze kann sich auf Grund der
asymmetrischen Wadrmeausdehnung durchbiegen und bei
Betriebstemperatur inkorrekt ausgewuchtet sein. Die
Instabilitdt der Innenschicht, die typischerweise aus
Gussroheisen besteht, verursacht wiederum, dass zum
Beispiel Belastungen (Durchbiegen) widhrend des
Transports und der Verarbeitung kleine dauerhafte
Verformungen erzeugen, die erst am Standort der
Endverwendung sichtbar sind, wenn sich die Thermowalze

dreht (Schwingungen).

Um in Verbindung mit gekiihlten Walzen auftretende
Probleme zu vermeiden, wurde beli Verarbeitungssituati-
onen mit anspruchsvolleren Anforderungen mehr und mehr
zur Verwendung von Stahlwerkstoffen lbergegangen. Dann
bestehen Vorteile unter Anderem in einer besseren Ein-
heitlichkeit, Stabilitdt und betr&dchtlich gréBerer

Festigkeit von Werkstoffeigenschaften.
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Bei der Herstellung von Walzen aus Stahl bestand ein
Problem in der langen Lieferzeit von hochfesten Roh-
walzen, wie zum Beispiel geschmiedeten Blankowalzen,

die typischerweise sogar zwei Jahre betragen kann.

Eine allgemeine Aufgabe der vorliegenden Erfindung
besteht in der Beseitigung oder mindestens wesentli-
chen Minimierung der oben erwdhnten Nachteile und Mén-
gel und in der Beschleunigung der Herstellung einer

zur Verarbeitung einer Faserbahn vorgesehenen Walze.

GemdR einem Aspekt der vorliegenden Erfindung besteht
eine zweite allgemeine Aufgabe in der Bereitstellung
einer neuartigen und erfinderischen Walze, deren Kon-
struktion vereinfacht und deren Herstellung effektiver

gestaltet wurde.

GemdaR einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung
besteht eine dritte allgemeine Aufgabe in der Bereit-
stellung eines Verfahrens zur Herstellung einer Walze,
die zur Verarbeitung einer Faserbahn vorgesehen ist,
wobei eine besondere Aufgabe in der Verkilirzung der

Herstellungszeit einer Stahlwalze besteht.

Diese Aufgaben werden mit der vorliegenden Erfindung
geldst, deren besondere Merkmale in dem beigefiigten

Satz von Anspriichen definiert sind.

GemdB einer ersten Ausfihrungsform der Erfindung ist
es fur die Walze allgemein kennzeichnend, dass bei der

Walze nach dem Verbinden zus&tzlich




- ein Walzenkdrper der Walze warmebehandelt, vor-
zugsweise spannungsarm gegliht ist,

- in den Walzenkérper erforderliche Kandle wie zum
Beispiel Stroémungskandle durch spanabhebende Be-
arbeitung eingebracht sind, und '

- eine Mantelfldche in einer H&drte von {ber 500 HV

oberflachengehdrtet oder uberzogen ist.

Fiir das Verfahren gemdB der Erfindung zur Herstellung
einer Walze ist es allgemein kennzeichnend, dass nach
dem Verbinden von Walzenstiicken zus&tzlich

- ein Walzenkdrper der Walze warmebehandelt, vor-
zugsweise spannungsarm gegliht wird,

- in den Walzenkdrper erforderliche Kandle wie zum
Beispiel Stroémungskanédle durch spanabhebende Be-
arbeitung eingebracht werden, und

- eine Mantelflidche in einer Harte von tber 500 HV

oberfldchengehidrtet oder iliberzogen wird.

Als ein Vorteil der Erfindung wird die Beschleunigung
der Herstellung der Walze von der Bestellung bis zur
Lieferung erreicht. Die Lieferzeit der Walzenstliicke,
die zu verbinden sind, um die Walze auszubilden, wobei
es sich dabei vorzugsweise um hochfesten, schweifibaren
Metallwerkstoff handelt, ist im Vergleich zu den Lie-
ferzeiten von geschmiedeten Produkten erheblich kiir-

zer,

In Bezug auf die anderen Aspekte, Merkmale und Vortei-
le der Erfindung verweisen wir auf die abhédngigen An-

spriiche des Satzes von Anspriichen und auf den besonde-
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ren Teil der nachfolgenden Beschreibung, der detail-
liert, jedoch nur beispielhaft einige vorteilhafte
Ausfihrungsformen der Erfindung und deren Umsetzmég-

lichkeiten darstellt.

Die Erfindung wird anschlieBend unter Bezugnahme auf
die beigefiligten Figuren beschrieben, worin die Walze
gemdl der Erfindung veranschaulicht wurde, ohne die
Erfindung ausschlieflich auf das in den Figuren Ge-

zeigte zu begrenzen.

Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht des Walzenkdr-
pers einer Walze gemdB einer vorteilhaften Ausfiih-

rungsform der Erfindung in zusammengebauter Form.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt eines Walzenkdrpers
einer Walze gemdB einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung, wobei der Kérper mittels Schweifen von
drei Walzenstiicken mit einer Zentralbohrung herge-

stellt ist.

Fig. 3 zeigt drei Walzenstiicke, deren Kandle vor dem
Verbinden der Walzenstiicke zusammen in einen zylindri-

schen Walzenkdrper hergestellt wurden.

In den Figuren 1 bis 3 ist -.eine zur Verarbeitung einer
Faserbahn vorgesehene Walze 10 veranschaulicht, deren
Walzenkdrper 11 aus zwei oder mehr ringférmigen Wal-
zensticken 101, 102, 103 usw. besteht. Mit anderen

Worten ausgedrickt besteht die Walze aus 2+n Wal-
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zenstilicken, wobei n eine ganze Zahl ist, die gréBer

oder gleich 0 ist.

Der zylindrische Walzenkérper 11 der Walze 10 wird
durch eine Verbindung/Verbindungen 12 von mindestens
zwel metallischen ringférmigen Walzenstiicken 101, 102,
103 hergestellt.

Das metallische ringférmige Walzenstiick 101, 102, 103
kann vor dem Zusammenbau zu dem Walzenkdrper 11 eine
Zentralbohrung 13 aufweisen oder ohne Zentralbohrung

hergestellt werden.

Nach dem Verbinden der Walzenstiicke 101, 102, 103 in

den Walzenkdrper 11 wird zusitzlich

- der Walzenkdrper 11 der Walze 10 warmebehandelt,
vorzugswelise spannungsarm gegliiht,

- in den Walzenkdrper 11 erforderliche Kanidle wie
zum Beispiel Strémungskandle 14 durch spanabhe-
bende Bearbeitung eingebracht, und

- die Mantelfl&dche lla des Walzenkérpers 11 in ei-
ner Harte von liber 500 HV oberflidchengehirtet

oder Uberzogen.

Die Walzenstiicke 101, 102, 103 sind aus Stahl herge-
stellt.

Die Walzenstilicke 101, 102, 103 werden vorzugsweise aus
einem schweiflbaren Stahl mit hochfester Stahlqualitéat

hergestellt.




[ Z XX ]
[ XXX}
(XXX ]
o880 e
o o
(XXX ]
[N ¥ §
essee
(XXX ]
(A XK ]
J
(XXX ]
L]

_8_ e os .oo [ oo

Die Verbindung 12 der ringférmigen Walzensticke 101,
102, 103 kann mit bekannten Techniken ausgefiihrt wer-
den, wobel bei der Ausfihrungsform von Fig. 1 und 2
das Verbinden vorteilhafterweise durch Schweifien er-

folgt.

Die Verbindungen 12 der Walzenstlicke 101, 102, 103
kébnnen weiterhin durch Verschrauben (in den Figuren

nicht dargestellt) hergestellt werden.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsform wird
innerhalb eines jeden zu verbindenden Stiickes vor dem
Verbinden eine Zentralbohrung 13 mittels einer bekann-
ten Technik, zum Beispiel Bohren, Drehen oder Frédsen
oder mit einer Kombination von bekannten Herstellungs-
techniken hergestellt. Nach dem Verbinden kann die
Zentralbohrung 13 zum Beispiel mit Schneidtechniken

weiter bearbeitet werden.

Natlirlich k6énnen die zu verbindenden Walzenstiicke 101,
102, 103 auch beim Verbinden umhiillt werden, wobei es
zusdtzlich moéglich ist, erforderliche Kandle 14, zum
Beispiel zwecks Warmeilbertragung méglicherweise ein-
schlieBlich der Zentralbohrung 13 in der Walze 10 nach
der Montage in dem Stadium, in dem die Walzenstiicke

miteinander verbunden werden, herzustellen.

Bei der zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen
in den separaten Walzenstiicken 101, 102, 103 usw. be-
reits vor der Montage des Walzenkérpers 11 ohne Weite-

res gemaRl Fig. 3 Stromungskanidle 14 oder Offnungen 14
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mittels einer bekannten Herstellungstechnik wie zum
Beispiel Schneiden, Bohren oder einer Kombination be-
kannter Herstellungstechniken eingearbeitet worden
sein, so dass dann, wenn die Stiicke 101, 102, 103 usw.
miteinander verbunden werden, die Stromungskandle 14
miteinander kombiniert werden und in der montierten
Walze 10 das System durchgédngiger Stromungskandle 14

ausbilden.

In den separaten Walzenstiicken 101, 102, 103 usw. kon-
nen vorteilhafterweise bereits vor der Montage des
Walzenkdrpers 11 ohne Weiteres moéglicherweise erfor-
derliche Formen von Befestigungs- und/oder Verbin-
dungselementen (nicht dargestellt) eingearbeitet wer-
den, so dass bei den Walzenstiicken der Walze 10 beim
Verbinden die Formen der Befestigungs- und/oder Ver-
bindungselemente, zum Beispiel die Bohrungen von Be-
festigungs- oder formschliissigen Verbindungsformen,
zueinander passen. Die Verbindungsfldchen 1l2a der Wal-
zenstiicke wurden vor der Montage eingearbeitet oder
sie sind bereits angemessen glatt, so dass die mon-
tierte Walze 10 dicht ist.

Die Walzenstiicke 101, 102, 103 usw., die den Walzen-
kdrper 11 der Walze 10 gemdB der Erfindung ausbilden,
kénnen scheibenférmig oder ringférmig oder insbesonde-
re zylindrisch sein, wie zum Beispiel in den Figuren 1
bis 3.

Die Erfindung wurde oben nur an Hand einiger ihrer als

vorteilhaft erachteten Ausfiihrungsformen beschrieben.
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Dies soll unter keinen Umstédnden als begrenzend fiir
die Erfindung angesehen werden, wobei es flir Fachleute
auf diesem Gebiet offensichtlich ist, dass viele al-
ternative Anordnungen, Kombinationen und Ab&nderungen
der besonderen Merkmale der oben erwdhnten Erfindung
innerhalb des erfindungsgemdfen Gedankens und des
durch den beigefligten Satzes von Anspriichen definier-

ten Umfangs méglich sind.
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Gednderte Patentansprliche

Walze (10) zur Verarbeitung einer Faserbahn, wobei
die Walze (10) einen zylindrischen Walzenk&rper
(11) aufweist, der eine AuBenfliche (lla), eine
Zentralbohrung (13) und axiale Strdmungskandle
(14) aufweist, wobei der Walzenkdrper (1l1) aus
mindestens zwei metallischen zylindrischen Wal-
zenstilicken (101,102,103) ausgebildet ist, die
durch eine Schweifverbindung/Verbindungsstellen
(12) miteinander verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass
jedes Walzenstiick (101,102,103) aus einem schweif-
baren Stahl mit hochfester Stahlqualitdt herge-
stellt ist, wobei der Walzenk®érper (11) durch War-
mebehandlung spannungsarm gegliiht ist, und die Au-
Benfldche (lla) des Walzenkdrpers (11) eine Harte
von Uber 500 HV aufweist, wobei die Harte durch
Anlasshdrten oder Induktionshdrten oder Ausschei-

dungshédrten erreicht ist.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (10) zur
Vefarbeitung einer Faserbahn, welches den Schritt
der Ausbildung eines zylindrischen Walzenkdrpers
(11) umfasst, der eine AuBRenfliche (lla), eine

Zentralbohrung (13) und axiale Strémungskanidle
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(14) aufweist, durch Zusammenschweifen von mindes-
tens zwei metallischen zylindrischen Walzenstiicken
(101,102,103),

gekennzeichnet durch

folgende Schritte:

B Herstellung der Walzensticke (101,102,103)
aus einem schweifbaren Stahl mit hochfester
Stahlqualitat,

- Warmebehandlung des Walzenkorpers (11), um
den Walzenkorper (11) spannungsarm zu gli-
hen,

- Anlasshdrten oder Induktionshdrten oder Aus-
scheidungshdrten des Walzenkdrpers (11), wo-
durch die AuRenflé&che (llai des Walzenkdr-
pers (11) auf eine Harte von Uber 500 HV ge-

hdrtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
gekennzeichnet durch
den Schritt der Einarbeitung der Strdmungskandle
(14) in jedes zylindrische Walzenstiick
(101,102,103), bevor sie miteinander verbunden
werden, um den zylindrischen Walzenkorper (11)

auszubilden.

23. Méarz 2009
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