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PRODUKTION KUNSTSTOFFTECHNIK

Aufgrund steigender techni-
scher Anforderungen bedarf
die Herstellung von Rollen

und Walzen mit Oberflächenbelägen
aus Gummi oder Kunststoff der ge-
nauen Diskussion und Abklärung

mit Konstrukteuren und Projektver-
antwortlichen. Der erste zu klärende
Punkt betrifft die Werkstoffauswahl,
bei der nicht selten ein „Spagat“ zwi-
schen den weicheren und härteren
Qualitäten für die Ummantelung der
Kerne erforderlich ist. Weichere
Gummi-, Polyurethan- oder Silikon-
Werkstoffe haben ein gutes Adhä-
sionsverhalten. Bei härteren Typen
sind dagegen die Abriebsfestigkeit

und der Verschleißschutz besser.
Wichtige Entscheidungsgrößen sind
aber auch die chemische und me-
chanische Belastung sowie lokale
Umgebungseinflüsse. So können
zum Beispiel eine hohe Luftfeuchtig-
keit, starke Ozonbelastung oder ho-
he Umgebungstemperaturen die Ge-
brauchseigenschaften der Umman-
telung erheblich beeinträchtigen.
Je nach Funktion und Belastung wer-
den die Werkstoffeigenschaften fest-
gelegt. Danach richtet sich die Her-
stellung der Gummi-, Polyurethan-
oder Silikonmischung sowie die Aus-
wahl des Verfahrens zur Herstellung
des Verbunds aus Kern und Mantel.
Am Ende steht eine mechanische Be-
arbeitung an (Schleifen, Schneiden
oder Drehen), um die gewünschte
Oberflächenkontur und -güte zu er-
zeugen (Bilder 1 und 2). Zur Her-
stellung des Verbunds stehen derzeit
folgende Fügeprozesse zur Verfü-
gung:
c Ein vorvulkanisierter Gummi-
schlauch wird unter Vorspannung
trocken auf den Kern gespannt.
c Thermisches Verkleben bewirkt
eine Revulkanisation. Der vorbe-
handelte Gummischlauch wird dazu
auf den vorbehandelten Kern aufge-
zogen und beide Komponenten im
Ofen je nach Gummi und Vorgabe
miteinander verbunden.
c Um einen vorbehandelten
Grundkörper werden Gummiplat-
ten gewickelt, bandagiert und im
Autoklaven miteinander verbunden
(Vulkanisation).
c Ein Spritzen verschiedener Be-
lagswerkstoffe direkt auf den Kern ist
möglich, ebenso das Vergießen von
Polyurethan- und Silikonmassen in
einer Form mit dem Kern als Einsatz.
c Beim Kaltverkleben werden ein
vorbehandelter Schlauch und Kern
so miteinander verbunden, dass eine
entsprechende Haftung gewährleis-
tet werden kann. Es kommen Che-
mikalienkleber zur Anwendung.
c Das Kalt-Warm-Verkleben ist ei-
ne Eigenentwicklung der TYP AG in
Solothurn/Schweiz. Der Verbin-
dungsprozess besteht aus mehreren
Zyklen, wobei das Kalt- und thermi-
sche Verkleben alternierend zur An-
wendung kommt.
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Nass-
Rundschlei-

fen eines
Oberflächenbe-
lags aus Gummi,
nachdem er auf
den Walzenkern
aufgebracht wurde.
Die Fertigungsge-
nauigkeit liegt im
Mikrometerbereich.
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Ruhepausen
Werkstoffspezifische Besonderheiten prägen die Fertigung
von Walzen und Rollen mit Kunststoff- oder Gummibelägen



Bei jedem Verfahren ist auf die ge-
naue Einhaltung der Arbeitsabläufe
zuachten. So sind Temper-, Vulkani-
sations- und Abkaltzeiten einzuhal-
ten, damit die Gewährleistung einer
guten Haftung möglich ist. Die Pro-
zesse werden per SPC (Statistic Pro-
cess Control) überwacht. Außerdem
hat das Thema „Sauberkeit am Ar-
beitsplatz“ einen entscheidenden
Stellenwert. Das gilt im besonderen
Maß beim Verkleben. So darf öl-
oder schleifstaubbeladene Luft die
Klebeverbindungen nicht beein-
trächtigen. Jeder Werkstattplatz bei
der Typ AG ist daher mit einer Luft-
absaugung versehen.

Einzuhaltende Ruhepausen
zwischen den Schleifgängen

Beim Schleifen müssen Besonder-
heiten beachtet werden, die einem
Metallbearbeiter fremd sein dürften.
Ist sein Bestreben, die Endkontur
möglichst schnell in einem Prozess
zu erhalten, fordern Gummi-, Poly-
urethan- und Silikon-Werkstoffe
Ruhepausen zwischen den einzelnen
Schleifgängen. In diesen Pausen wer-
den eingebrachte Temperaturen und
damit Wärmeausdehnung sowie in-
nere Werkstoffspannungen „abge-
baut“. Nur mit Ruhepausen lassen
sich die üblicherweise geforderten
Endschleiftoleranzen erreichen.

Auf diese Weise kann sich eine ho-
he Parallelität erreicht werden. Sie ist
in Extremfällen bis auf 60,01 mm
genau. Das kann zum Beispiel bei
spielfrei gelagerten Wellen für Präzi-
sionsbewegungen erforderlich sein.
Im Vergleich dazu wird der Stan-
dardparallelität eine Toleranz von
60,05 mm zugestanden. Bei Walzen
und Rollen ist die Parallelität ein un-
verzichtbares Maß für die Oberflä-
chenebenheit. Eine ausreichend ho-
he Parallelität verhindert beispiels-
weise, dass bei Oberflächenabrieb
„Ohren“ an den Enden entstehen
können.

Geschliffen wird mit getesteten
Scheiben auf Edelkorund- oder Sili-
konkarbidbasis. Jedoch lassen sich
auch besondere Schleifkornmi-
schungen für die Scheiben ver-
wenden. Die CNC-Maschinen sind
für eine maximale Werkstücklänge

von 600 mm und Durchmesser bis
145 mm ausgelegt ] bedingt durch
die Spitzenweite und -höhe. Die Ma-
schinen wurden zum Teil eigens den
Werkstofferfordernissen angepasst.
Sie ermöglichen die Herstellung von
Walzen und Rollen mit eingestoche-
nen Konturen, die mehr und mehr
verlangt werden (Bild 3). Rundläufe
mit einer Genauigkeit von 60,02 bis
60,1 mm sind bei der heutigen
Technik Standard. Im Vergleich da-

zu spricht man bei Fertigungstole-
ranzen von 60,005 bis 60,02 mm
von Spezialrundläufen. Eine solche
Genauigkeit ist jedoch nicht nur von
der Maschine, sondern auch von der
Härte des ausgewählten Werkstoffs
abhängig. 

„Bitte schuppig schleifen und
Rundlauf von 60,01 mm“ ] mit die-
sen widersprüchlich erscheinenden
Forderungen werden Walzen- und
Rollenhersteller wie die schweizeri-
sche TYP AG und deren deutsche
Tochtergesellschaft, die TGW Tech-
nische Gummi-Walzen GmbH in
Emmendingen/Schwarzwald, im-
mer wieder konfrontiert. Anhand
berührungsloser Messungen mit La-
seranlagen und Bildverarbeitungs-
systemen lässt sich die darin ste-
ckende Widersprüchlichkeit erken-
nen. Die Automaten setzen zum Bei-
spiel die Mitarbeiter im Mess- und
Prüfwesen in die Lage, bei Elasto-
merbelägen Durchmesserabwei-
chungen im Tausendstel-Millime-
ter-Bereich zu erfassen. Im Gegen-
satz dazu ist eine Schieblehre bei
Gummiteilen nur für Großmessun-
gen geeignet. Die Oberfläche gibt
dem Klammerdruck nach. 

Aufgrund solcher Anforderungen
zeigt sich die Notwendigkeit, dass
bereits bei Projektbeginn mit dem
Kunden die Anwendung der Walzen
oder Rollen zu besprechen ist. Je
nach Anwendungsfunktion lässt sich
in der Regel eine Priorität der Einzel-
ergebnisse festlegen, ohne Nachteile
in Kauf nehmen zu müssen. Dass
zum Beispiel eine Hochgeschwin-
digkeitsrolle und eine Rolle zum Pa-
piereinzug in Computer-Druckern
nicht dieselben Anforderungen ha-
ben müssen, leuchtet mit Sicherheit
jedem Produktentwickler oder Kon-
strukteur ein.

Breites Werkstoffspektrum
für hochwertige Produkte

Bei der Typ AG umfasst das Pro-
duktprogramm mittlerweile gut 
33 000 Artikel. Darunter befindet
sich eine Vielzahl technischer Wal-
zen und Rollen: unter anderem für
kleinere Antriebe, Transportsyste-
me, Fotokopierer, Scanner, Barcode-
Leser und Drucker. Hauptabnehmer

PRODUKTIONKUNSTSTOFFTECHNIK

Bild 1: Nass-Schleifen einer Transportrolle mit Polyurethan-
Ummantelung, die auf ein Aluminium-Speichenrad gegossen
wurde. Es wird eine V-Kontur (0,02 mm Toleranz) geschliffen.

Bild 2: Trocken-Schleifen einer Polyurethanrolle. Es wird eine
Schrägkontur mit 0,05 mm Winkelgenauigkeit erzeugt. 



sind der Geräte- und allgemeine 
Maschinenbau. Insbesondere in den
Bereichen Automaten, Büro- und
Datentechnik herrscht ein hoher Be-
darf. Dort werden die Walzen und
Rollen vor allem in hochwertigen
technischen Geräten mit elektroni-
scher Steuerung installiert, um Pa-
pier oder andere Güter schnell und
ohne Komplikationen transportie-
ren zu können. So sind damit Wäge-
automaten in Kaufhäusern ausge-

stattet, die Preisaufkleber „ausspu-
cken“. Diese stark klebenden Zettel
dürfen an den Transportrollen nicht
haften bleiben. Das muss die Um-
mantellung sicherstellen

Unterschiede in der Fertigung 
zu großen Rollen und Walzen

Zur Umsetzung dieser einfach schei-
nenden Forderung ist umfangrei-
ches Bearbeitungs- und Werkstoff-
Know-how notwendig. Weil sich die
verschiedenen, zum Teil konträren
Anforderungen der Kunden nicht
mit ein paar wenigen Werkstoffen 
erfüllen lassen, werden im Schlauch-
und Halbzeuglager der TYP AG über
2500 Qualitäten
in unterschied-
lichen Abmes-
sungen auf Vor-
rat gehalten, um
eine rasche Her-
stellung von
Rollen und Wal-
zen als Prototy-
pen, Einzelstü-
cke, kleine oder mittlergroße Serien
zu ermöglichen. Damit wird aller-
dings bewusst nicht das gesamte
Marktspektrum an Walzen und Rol-
len abgedeckt. In den letzten Jahren
hat sich das Unternehmen erfolg-
reich auf kleinere zylindrische An-
triebs- oder Transportelemente spe-
zialisiert. Der Grund dafür liegt dar-
in, dass sich deren Herstellungsver-

Bild 3: Einstich-Schleifen von Silikon-
walzen. Zum Temperatur- und Span-
nungsabbau sind zwischen den Schleif-
gängen Pausen erforderlich.
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fahren von der für große und lange
Walzen oder Rollen zu stark unter-
scheidet. Die Fertigungskapazität
der TYP AG umfasst Werkstücklän-
gen bis zu 800 mm und Maxi-
maldurchmesser von 150 mm. Bei
der deutschen Tochtergesellschaft
TGW beträgt die Kapazität bis zu
1450 mm Länge und 185 mm Durch-
messer.

Als Bereicherung des Angebots
hat sich dagegen die Erneuerung ge-
brauchter Walzen und Rollen als
sinnvoll erwiesen, denn trotz an-
wendungsspezifischer Eigenschaf-
ten lässt sich eine Alterung und Ab-
nutzung der Gummi- und Kunst-

stoffbeläge nicht
ganz vermeiden.
Im Gegensatz da-
zu sind die teuren
Kerne meist un-
beschädigt und
mit neuer Um-
mantelung wie-
derverwendbar.
Auch einem Kun-

denwunsch, im Rahmen der Pro-
dukterneuerung lose Ringe auf vor-
handene Kerne aufzuziehen, konnte
entsprochen werden. So hat man bei
der TYP AG in Eigenarbeit eine
CNC-Schneidmaschine gebaut. Da-
mit lassen sich Ringe seitlich bis auf
60,02 mm genau schneiden. Das
seitliche mechanische Planen ent-
fällt. MM

FAZIT

P Produktspezifische Fertigungs-
methoden zwingen zur Speziali-
sierung

P Hohe Schleifgenauigkeit bedingt
Werkstoff-Erholungsphasen
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