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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walze
gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein
Verfahren gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 19.

[0002] Eine Walze und ein Verfahren gemaf ein-
gangsgenannten Arten ist aus der DE 102 21 619 A1
bekannt. Die bekannte Walze weist eine einteilige
bzw. einheitliche schall- bzw. schwingungsdampfen-
de Schicht auf. Ein wesentlicher Nachteil der bekann-
ten Walze besteht in der ungeniigenden Schall- bzw.
Schwingungsdampfung.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu-
grunde, eine Walze mit besserer Schall- und/oder
Schwingungsdampfung zu schaffen.

[0004] Erfindungsgemall wird diese Aufgabe bei
der eingangsgenannten Walze dadurch geldst, dafy
die schall- und/oder schwingungsdampfende Schicht
mindestens einen spiralférmig gewickelten Kern aus
einem Material mit einem héheren Dampfungskenn-
wert als faserverstarkter Kunststoff umfalit.

[0005] Weiterhin wird diese Aufgabe bei dem Ver-
fahren der eingangsgenannten Art dadurch geldst,
daf} zur Bildung der schall- und/oder schwingungs-
dampfenden Schicht mindestens ein Kern aus einem
Material mit einem héheren Dampfungskennwert als
faserverstarkter Kunststoff spiralférmig auf die tra-
gende Schicht gewickelt wird.

[0006] Beider Walze kann vorgesehen sein, dalk die
tragende Schicht aus einem monolithisch aufgebau-
ten faserverstarkten Kunststoff besteht. Dieser kann
in Verbundbauweise aufgebracht sein.

[0007] Gunstigerweise besteht die Deckschicht, die
als Tragschicht fir eine Funktionsoberflache dienen
kann, aus einem monolithisch aufgebauten faserver-
starkten Kunststoff. Dieser kann ebenfalls in Ver-
bundbauweise aufgebracht sein.

[0008] Vorteilhafterweise ist der faserverstarkte
Kunststoff CFK oder GFK.

[0009] GemalR einer besonderen Ausfuhrungsform
der Erfindung kann ein einziger Kern vorgesehen
sein, der in Langserstreckung der Walze Stof an
Stol} auf die tragende Schicht gewickelt ist.

[0010] Alternativ kann ein einziger Kern vorgesehen
sein, der in Langserstreckung der Walze mit Abstand
auf die tragende Schicht gewickelt ist.

[0011] Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
daf’ der Abstand Uber die Langserstreckung der Wal-
ze konstant ist.
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[0012] Andererseits ist auch denkbar, dal® der Ab-
stand Ober die Langserstreckung der Walze gezielt
variiert. Dadurch kann die lokale Biegesteifigkeit des
Walzenmantels entlang der Langserstreckung der
Walze den Anforderungen entsprechend eingestellt
werden.

[0013] Vorteilhafterweise ist zwischen den Windun-
gen des Kerns faserverstarkter Kunststoff gewickelt.
Dies kann in Verbundbauweise erfolgen.

[0014] Gunstigerweise ist der faserverstarkte
Kunststoff CFK oder GFK.

[0015] Gemal einer weiteren besonderen Ausfiih-
rungsform der Erfindung kénnen genau zwei Kerne
vorgesehen sein, die eine zweigangige Spirale bil-
den.

[0016] Zweckmaligerweise ist zwischen den bei-
den Kernen faserverstarkter Kunststoff gewickelt.
Dies kann in Verbundbauweise erfolgen.

[0017] Gunstigerweise ist der faserverstarkte
Kunststoff CFK oder GFK.

[0018] Vorteilhafterweise weist der mindestens eine
Kern einen rechteckigen, dreieckigen oder halbkreis-
férmigen Querschnitt auf. Dadurch wird ein beson-
ders guter flachiger Kontakt zur Aufnahme und Ablei-
tung von Schubkraften aus den Randlagen ermog-
licht.

[0019] Vorteilhafterweise besteht der mindestens
eine Kern aus einem Schaumwerkstoff. Schaum-
werkstoffe weisen generell gute Dampfungskennwer-
te sowie ein geringes Gewicht auf. Auflerdem sind
sie normalerweise preisginstiger als faserverstarkte
Kunststoffe.

[0020] Gemal einer weiteren besonderen Ausfiih-
rungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, daf}
die Walze zusétzlich mindestens ein aktives System
zur Schall- und/oder Schwingungsdampfung enthalt.

[0021] Desweiteren kann vorgesehen sein, dal} die
Walze hohl ist. Dies liefert ein geringes Gewicht fur
die Walze.

[0022] Andererseits ist auch denkbar, da® die Wal-
ze einen Hohl- oder Vollzylinder aufweist.

[0023] Die Unteranspriiche zu dem erfindungsge-
malen Verfahren betreffen vorteilhafterweise Weiter-
bildungen desselben.

[0024] Der Erfindung liegt die Uberraschende Er-
kenntnis zugrunde, dal} durch das Vorsehen einer
gewickelten schall- und/oder schwingungsdampfen-
den Schicht eine Walze mit verbesserter passiver
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Dampfung realisiert werden kann, die zudem sehr
biegesteif ist. AuBerdem kdnnen durch die zumindest
anteilige Verwendung von anderen Materialien als fa-
serverstarktem Kunststoff die Kosten fir die Walze
sowie das Gewicht derselben reduziert werden. Letz-
teres gilt zumindest bei Verwendung eines Schaum-
werkstoffs geringer Dichte. Dies ermdglicht dann
auch eine Ausfliihrung der Walze mit grofierer Wand-
starke und gesteigerter Biegesteifigkeit bei unveran-
derter Gesamtmasse. Dadurch werden sowohl eine
Verbesserung der Schall- und/oder Schwingungs-
dampfung als auch eine Steigung der Eigenfrequenz
erreicht. In Folge dessen wird der Einsatzbereich der
Walze gegenuber einer herkdmmlichen Walze erwei-
tert.

[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprichen und der nachfol-
genden Beschreibung, in der mehrere Ausfuhrungs-
beispiele anhand der schematischen Zeichnungen
im einzelnen erldutert werden. Dabei zeigt:

[0026] Fig. 1 eine Langsschnittansicht einer Walze
gemal einer ersten besonderen Ausflhrungsform
der Erfindung;

[0027] Eig. 2 eine Langsschnittansicht einer Walze
geman einer weiteren besonderen Ausfihrungsform
der Erfindung;

[0028] Eig. 3 eine Langsschnittansicht einer Walze
geman einer weiteren besonderen Ausfihrungsform
der Erfindung;

[0029] Eig. 4 eine Langsschnittansicht einer Walze
geman einer weiteren besonderen Ausfihrungsform
der Erfindung;

[0030] Fig. 5 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung einer Walze gemal ei-
nem Verfahren gemal einer besonderen Ausflih-
rungsform der Erfindung;

[0031] Eig. & eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung einer Walze gemal ei-
nem Verfahren gemal einer besonderen Ausflih-
rungsform der Erfindung; und

[0032] Eig.7 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung einer Walze gemal ei-
nem Verfahren gemal einer besonderen Ausflih-
rungsform der Erfindung.

[0033] Wie in Eig, 1 gezeigte Walze 10 weist einen
Walzenmantel 12 auf, der aus einer inneren tragen-
den Schicht 14, einer schall- und/oder schwingungs-
dampfenden Schicht 16 und einer aulleren Deck-
schicht 18 besteht. Die schall- und/oder schwin-
gungsdampfende Schicht 16 besteht aus einem spi-
ralférmig mit konstantem Abstand a gewickelten Kern
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20 aus Kernwerkstoff, zum Beispiel Schaumwerkstoff
oder Elastomer, und zwischen den Windungen des
Kerns 20 bzw. in den Licken in Verbundbauweise auf
die tragende Schicht 14 spiralférmig gewickeltem fa-
serverstarktem Kunststoff 22. Der faserverstarkte
Kunststoff 22 dient zum Erreichen einer besonders
hohen Biegesteifigkeit der Walze und stellt eine Ver-
bindung zwischen der tragenden Schicht 14 und der
Deckschicht 18 her. Darliber hinaus sichert der faser-
verstarkte Kunststoff 22 die koaxiale Anordnung der
Komponenten und ermdéglicht so eine Reduzierung
von Unwuchten in vorteilhafter Weise.

[0034] Die in Eig. 2 gezeigte Walze 10 unterschei-
det sich von der in Eig. 1 gezeigten Walze 10 da-
durch, dafd der Kern 20 Stol3 an Stof} gewickelt ist, so
dal der faserverstarkte Kunststoff 22 wegfallt.

[0035] In Elg. 3 ist eine Walze 10 mit einem Walzen-
mantel 12 gezeigt, der aus einer inneren tragenden
Schicht 14, einer schall- und/oder schwingungs-
dampfenden Schicht 16 und einer aufleren Deck-
schicht 18 besteht. Die schall- und/oder schwin-
gungsdampfenden Schicht 16 setzt sich aus zwei spi-
ralférmig gewickelten Kernen 20 und 21 aus Kern-
werkstoff mit geringer Dichte, die eine zweigangige
Spirale bilden, und einem faserverstarkten Kunststoff
22 zwischen den beiden Kernen 20 und 21 zusam-
men. Wahrend in den Fig. 1 und Fig, 2 der Kern 20
einen rechteckigen Querschnitt aufweist, weisen die
Kerne 20 und 21 in der £ig. 3 jeweils einen dreiecki-
gen Querschnitt auf. Dieser Querschnitt bietet einen
besonders guten flachigen Kontakt zur Aufhahme
und Ableitung von Schubkraften auf den Randlagen.
Auf eine der Seiten des Dreiecks ist der faserver-
starkte Kunststoff 22 in Verbundbauweise spiralfér-
mig gewickelt.

[0036] In der Flg. 4 ist schlielllich eine Walze 10 mit
einem Walzenmantel 12 gezeigt, der aus einer inne-
ren tragenden Schicht 14, einer schall- und/oder
schwingungsdampfenden Schicht 16 und einer &u-
Reren Deckschicht 18 besteht. Die schall- und/oder
schwingungsdampfenden Schicht 16 besteht aus ei-
nem spiralférmig gewickelten Kern 20 aus einem
Schaumwerkstoff geringer Dichte, wobei der Abstand
a zwischen den Bindungen des Kerns 20 variiert.
Zwischen den Windungen des Kerns 20 bzw. in den
Licken ist faserverstarkter Kunststoff 22 mittels Ver-
bundbauweise spiralférmig gewickelt. Durch Variati-
on des Abstandes a kann die lokale Biegesteifigkeit
des Walzenmantels 12 in Langserstreckung der Wal-
ze 10 den Anforderungen entsprechend eingestellt
werden.

[0037] InderinEig. § gezeigten Vorrichtung 24 wird
ein auf eine Rolle 26 gewickelter Kern 20 als Halb-
zeug von der Rolle 26 Gber einen Tanzer 28 und zwei
Fahrungsrollen 30 und 32 einem Dorn 34, auf den be-
reits eine tragende Schicht 14 aufgebracht ist, spiral-
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férmig aufgewickelt, wobei er mittels einer Andruck-
rolle 36 angedriickt wird und eine Tragerbahn 38,
zum Beispiel Papier, auf der der Kern 20 auf der Rolle
26 aufgewickelt ist, auf eine Speicherrolle 40 aufge-
wickelt wird. Im vorliegenden Fall ergibt sich die Spi-
rale aus dem Kern 20 auf dem Dorn 34 durch eine
Uberlagerung der Rotation des Dorns 34 mit einer li-
nearen Bewegung der Zufuhreinheit 42 mit der Rolle
26. Die Zufuhreinheit 42 ist daflr auf einer Linearver-
fahrachse 44 angeordnet, die sich senkrecht zur Zei-
chenebene erstreckt.

[0038] Inderin Eig. § gezeigten Vorrichtung 24 wird
ein Kern 20 in Form von Stangenmaterial mittels ei-
nes auf einer Linearverfahrachse 46 angeordneten
Foérdersystems 48 durch ein Heizsystem 50 hindurch
auf einen Dorn 34 mit einer bereits aufgebrachten tra-
genden Schicht 14 unter Passieren eines Flhrungs-
systems 52 zugefihrt und mittels einer Andruckrolle
54 an den Dorn 34 angedriickt. Das Heizsystem 50
befindet sich ebenfalls auf einer Linearverfahrachse
56, die sich senkrecht in die Zeichenebene hinein er-
streckt. Der Kern 20 wird durch Uberlagerung einer
Rotation des Dorns 34 mit einer linearen Bewegung
des Fordersystems 48 und des Heizsystems 50 spi-
ralférmig auf den Dorn 34 bzw. die tragende Schicht
14 gewickelt. Durch freie Kombination von Drehzahl
des Dorns 34 und axialer Vorschubgeschwindigkeit
des Férdersystems 48 und des Heizsystems 50 wer-
den Spiralen mit beliebiger Steigung realisiert. Die
Spiralsteigung kann auch entlang der Langserstre-
ckung des Dorns 34 verandert werden.

[0039] In Eig. 7 wird ein Kern 20 zunachst einmal in
einer Extrudereinheit 58 mit Extruder 60 und Dlse 62
sowie Kalibrierung 64 erzeugt. Die Extrudereinheit 58
ist Uber Linearverfahrachsen 66 und 68, die sich
senkrecht in die Zeichenebene hineinerstrecken, axi-
al verschiebbar. Mittels der Extrudereinheit 58 wird
der Kern 20 als geschdumtes Halbzeug unmittelbar
bei der Herstellung der Walze erzeugt. Der Schaum
wird direkt Uber ein Fihrungssystem 70 auf die Ober-
flache, d. h. die tragende Schicht 14, aufgebracht.
Durch den Einsatz entsprechend geformter Disen
kénnen beliebige Strangprofile fir eine Spirale aus
dem Kern 20 gefertigt werden.

[0040] In allen in den Eig. 5 bis Eig, 7 gezeigten
Vorrichtungen und damit praktizierten Verfahren zur
Herstellung erfolgt nach dem Aufbringen des Kerns
20 das Aufbringen eines faserverstarkten Kunststof-
fes (nicht gezeigt) in Spiralform in herkdmmlicher Fa-
serverbundtechnik und gegebenenfalls weiterer Ker-
ne (nicht gezeigt) in Spiralform und anschlieRend der
Deckschicht (nicht gezeigt).

[0041] Das Einsatzspektrum von Walzen der oben
beschriebenen Bauart a3t sich durch Kombination
mit aktiven Systemen zur Schall- und/oder Schwin-
gungsdampfung erweitern. DarUber hinaus kann ge-
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steigerte passive Schall- und/oder Schwingungs-
dampfung bei der Ausbildung eines aktiven Damp-
fungssystems berlcksichtigt werden. Durch die ge-
steigerte interne Dampfung kann das aktive System
far geringere Stellkrafte ausgelegt werden. Dies
senkt die Gesamtkosten einer solchen Anlage und
steigert die Wirtschaftlichkeit des gesamten Sys-
tems.

[0042] Die in der vorstehenden Beschreibung, in
den Zeichnungen sowie in den Anspriichen offenbar-
ten Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln
als auch in beliebigen Kombinationen fur die Verwirk-
lichung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfiih-
rungsformen wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

10 Walze

12 Walzenmantel

14 tragende Schicht

16 schall- und/oder schwingungsdampfende
Schicht

18 Deckschicht

20 Kern

22 faserverstarkter Kunststoff

24 Vorrichtung

26 Rolle

28 Tanzer

30, 32 Flhrungsrollen

34 Dorn

36 Andruckrolle

38 Tragerbahn

40 Speicherrolle

42 Zufuhreinheit

44 Linearverfahrachse

46 Linearverfahrachse

48 Foérdersystem

50 Heizsystem

52 Flhrungssystem

54 Andruckrolle

56 Linearverfahrachse

58 Extrudereinheit

60 Extruder

62 Duse

64 Kalibrierung

66, 68 Linearverfahrachse

70 Flhrungssystem

a Abstand
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefihrten Doku-
mente wurde aufomatisiert erzeugt und ist aus-
schiiellich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeill der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA tbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 10221619 A1 [§832]
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Patentanspriiche

1. Walze (10) mit einem mehrschichtigen Wal-
zenmantel (12), der mindestens eine tragende
Schicht (14), eine schall- und/oder schwingungs-
dampfende Schicht (16) und eine Deckschicht (18)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal} die schall-
und/oder schwingungsdampfende Schicht (16) min-
destens einen spiralférmig gewickelten Kern (20) aus
einem Material mit einem héheren Dampfungskenn-
wert als faserverstarkter Kunststoff (22) umfalit.

2. Walze (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die tragende Schicht (14) aus einem
monolithisch aufgebauten faserverstarkten Kunst-
stoff (22) besteht.

3. Walze (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Deckschicht (18) aus einem
monolithisch aufgebauten faserverstarkten Kunst-
stoff (22) besteht.

4. Walze (10) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal der faserverstarkte Kunststoff
(22) CFK oder GFK ist.

5. Walze (10) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} ein einzi-
ger Kern (20) vorgesehen ist, der in Langserstre-
ckung der Walze (10) Stol} an Stol3 auf die tragende
Schicht (14) gewickelt ist.

6. Walze (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf} ein einziger Kern (20)
vorgesehen ist, der in Langserstreckung der Walze
(10) mit Abstand (a) auf die tragende Schicht (14) ge-
wickelt ist.

7. Walze (10) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Abstand (a) Gber die Langserstre-
ckung der Walze (10) konstant ist.

8. Walze (10) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Abstand (a) Gber die Langserstre-
ckung der Walze (10) gezielt variiert.

9. Walze (10) nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal} zwischen den Windun-
gen des Kerns (20) faserverstarkter Kunststoff (22)
gewickelt ist.

10. Walze (10) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der faserverstarkte Kunststoff (22)
CFK oder GFK ist.

11. Walze (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dal} genau zwei Kerne
(20, 21) vorgesehen sind, die eine zweigangige Spi-
rale bilden.
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12. Walze (10) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dall zwischen den beiden Kernen (20,
21) faserverstarkter Kunststoff (22) gewickelt ist.

13. Walze (10) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dal’ der faserverstarkte Kunststoff (22)
CFK oder GFK ist.

14. Walze (10) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dall der min-
destens eine Kern (20) einen rechteckigen, dreiecki-
gen oder halbkreisférmigen Querschnitt aufweist.

15. Walze (10) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} mindes-
tens ein Kern (20) aus einem Schaumwerkstoff be-
steht.

16. Walze (10) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die Walze
(10) zusatzlich mindestens ein aktives System zur
Schall- und/oder Schwingungsdampfung enthalt.

17. Walze (10) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die Walze
(10) hohl ist.

18. Walze (10) nach einem der Ansprlche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dal} die Walze (10) ei-
nen Hohl- oder Vollzylinder aufweist.

19. Verfahren zur Herstellung einer Walze (10)
mit einem mehrschichtigen Walzenmantel (12), der
mindestens eine tragende Schicht (14), eine schall-
und/oder schwingungsdampfende Schicht (16) und
eine Deckschicht (18) aufweist, insbesondere zum
Herstellen einer Walze (10) nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal}
zur Bildung der schall- und/oder schwingungsdamp-
fenden Schicht (16) mindestens ein Kern (20) aus ei-
nem Material mit einem héheren Dampfungskenn-
wert als faserverstarkter Kunststoff (22) spiralférmig
auf die tragende Schicht (14) gewickelt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dall mindestens ein Kern (20) von ei-
ner Rolle (26) abgewickelt und zum Wickeln auf die
tragende Schicht (14) zugeflhrt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der mindestens eine Kern (20) als
Stangenware zugeflhrt und an die tragende Schicht
(14) angeformt wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Stangenware vor dem Zufiih-
ren oder wahrend des Zuflhrens erwarmt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, dall die Stangenware mit

6/14



DE 10 2007 009 586 A1 2008.08.28

nachfolgender Stangeware an deren Stirnseiten ver-
klebt wird.

24. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der mindestens eine Kern (20)
aus einer Extrudereinheit (58) der tragenden Schicht
(14) zugefiihrt wird.

25. Verfahren nach einem Anspriiche 19 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daf} ein einziger Kern (20)
auf die tragende Schicht (14) gewickelt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der einzige Kern (20) StoRR an
Stol} auf die tragende Schicht (14) gewickelt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} der einzige Kern (20) mit Abstand
(a) auf die tragende Schicht (14) gewickelt wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Abstand (a) konstant ist.

29. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Abstand (a) Gber die Langser-
streckung der Walze (10) gezielt variiert.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dal zwischen den Win-
dungen des Kerns (20) faserverstarkter Kunststoff
(22), vorzugsweise CFK, gewickelt wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dal} insgesamt genau
zwei Kerne (20, 21) auf die tragende Schicht (14) ge-
wickelt werden, wobei nach dem Aufwickeln eines
ersten Kerns (20) mit Abstand (a) auf die tragende
Schicht (14) faserverstarkter Kunststoff (22), vor-
zugsweise CFK oder GFK, auf den ersten Kern (20)
und/oder zwischen die Windungen des ersten Kerns
(20) gewickelt und anschliefiend ein zweiter Kern
(21) zur Bildung einer zweigangigen Spirale mit dem
ersten Kern (20) darauf gewickelt wird.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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