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DEUTSCHE NORM

Gummi- und kunststoffbeschichtete Walzen
Oberflachen-Merkmale

DIN
7868

Teil 2

Rubber and plastics covered rollers; surface characteristics

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization {1SO) herausgegebenen Internationalen

Norm 1SO 6123/2 — 1983 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm enthalt Festlegungen iber die Oberflachen-
qualitdt und die Oberfiachenausfiihrung von gummi- und
kunststoffbeschichteten Walzen.

An der Oberflaiche der Walzenbeschichtungen kdnnen,
durch das Fertigungsverfahren und die verwendeten
Rohstoffe bedingt, vereinzelte Fehistellen, z. B. Locher
oder Fremdkorper auftreten. In Abschnitt 4 dieser Norm
sind Festlegungen iber die Oberflachenqualitat, d. h. die
Zahl und die GréRe von zulassigen Fehlstellen enthalten.

Die Ausfiihrung der Oberfldche einer Walzenbeschich-
tung wird durch den Einsatzzweck bestimmt. In Ab-
schnitt 5 dieser Norm sind Festlegungen {liber die ubli-
chen Hauptverfahren der Oberflachenbearbeitung, d. h.
in der Regel iber die Rauheit der Walzenoberflache
enthalten.

2 Begriffe
2.1 Beschichtete Walzen

Beschichtete Walzen im Sinne dieser Norm sind zylindri-
sche Kerne, im allgemeinen aus Metall, mit einer fest-
haftenden Beschichtung aus Gummi oder Kunststoff.
Die Haftung der Beschichtung auf dem Kern soll bei
Gummi durch Vulkanisation, bei Kunststoffen durch
Haftvermittler erreicht werden.

Walzenkerne, die mit Schrumpfschlauchen oder ahn-
lichen Beziigen versehen sind, sind keine beschichteten
Walzen im Sinne dieser Norm.,

2.2 Fehlstellen

Fehistellen im Sinne dieser Norm sind Locher und
Fremdkorper in der Oberflaiche der Walzen-Beschich-
tung.

3 Bezeichnungen

Bezeichnung der Oberflache einer gummi- oder kunst-
stoffbeschichteten Walze, deren Oberflachenqualitat der
Gruppe 0,1/0,3 und deren Oberflichenausfiihrung dem
Typ 1 entspricht:

Oberflache DIN 7868 —0,1/0,3-1

Bezeichnung der Oberflachenqualitdt einer gummi- oder
kunststoffbeschichteten Walze, die der Qualitats-Gruppe
0,5/2 (G 0,5/2) entspricht:

Qualitats-Gruppe DIN 7868 — G 0,5/2

Bezeichnung der Oberflachenbearbeitung einer gummi-
oder kunststoffbeschichteten Walze, die dem Bearbei-
tungs-Typ 3 (T 3) entspricht:

Bearbeitungs-Typ DIN 7868 — T 3

4 Oberflachenqualitat
4.1 Fehlstellen

Die Oberflache der Walzen-Beschichtung soll ohne Fehl-
stellen sein, die Zahl und die GroBe zulassiger Fehl-
stellen ist entsprechend den folgenden Festlegungen zu
vereinbaren. Bei der Wah! der Qualitats-Gruppe ist der
Bearbeitungs-Typ (siehe Abschnitt 5) zu beachten.

4.2 Gruppe0
Keine Anforderungen an die Oberflachenqualitat.

43 Gruppe 5/10

Fehlstellen unter 5 mm?2 GroRe konnen nicht beanstan-
det werden. Von Fehlstellen zwischen 5mm?2 und
10 mm?2 GroRe diirfen hdchstens zwei Stiick auf einer
Flache von 0,1 m? vorkommen. Walzenbeschichtungen
mit Fehlistellen iber 10 mm? GréRe sind nicht norm-
gerecht.

4.4 Gruppe 2/5

Fehlstellen unter 2 mm? GroRe kénnen nicht beanstan-
det werden. Von Fehlistellen zwischen 2 mm? und
5 mm2 GroRe dirfen hdchstens zwei Stiick auf einer
Flache von 0,1 m2 vorkommen. Walzenbeschichtungen
mit Fehlistellen iber 5 mm?2 GroRe sind nicht norm-
gerecht.

45 Gruppe05/2

Fehlstellen unter 0,5 mm2 GroRe kdnnen nicht bean-
standet werden. Von Fehlstellen zwischen 0,5 mm? und
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2 mm? GroRe diirfen hochstens zwei Stiick auf einer
Flache von 0,1 m? vorkommen. Walzenbeschichtungen
mit Fehlstellen iber 2 mm? GréRe sind nicht norm-
gerecht.

46 Gruppe 0,3/1

Fehlistellen unter 0,3 mm2 GroRe koénnen nicht bean-
standet werden. Von Fehlstellen zwischen 0,3 mm?2 und
Tmm?2 GroRe diirfen hochstens zwei Stiick auf einer
Flache von 0,1 m?2 vorkommen. Walzenbeschichtungen
mit Fehlstellen iber 1 mm? GroRe sind nicht norm-
gerecht.

4.7 Gruppe 0,1/0,3

Fehlsteilen unter 0,1 mm?2 GroRe kdnnen nicht bean-
standet werden. Von Fehlstellen zwischen 0,1 mm? und
0,3 mm? GroRe diirfen hochstens zwei Stiick auf einer
Flache von 0,1 mm?2 vorkommen. Walzenbeschichtungen
mit Fehlistellen iiber 0,3 mm?2 sind nicht normgerecht.

4.8 GruppeP

Zahl und GroRe zuldssiger Fehlstellen sind zu verein-
baren.

5 Oberflachenausfiihrung
5.1 Bearbeitung

Die folgenden Hauptverfahren der Oberflachen-Bearbei-
tung werden tiblicherweise angewandt.

Bearbeitungs-Verfahren Beart_)re\;:)ungs-
. Gief3- oder PreRform,
3 =2 keine Nachbearbeitung 5
5 2 Drehen 4
Qv
5 < Schleifen, normal 3
Q
g s3] Schleifen, fein 2
. Polieren 1

Das Bearbeitungs-Verfahren ist entsprechend den folgen-
den Festlegungen zu vereinbaren. Die mit der Ober-
flachen-Bearbeitung erzielbare Struktur oder Textur und
die Rauheit hangen von der Harte und der Zusammen-
setzung der Walzenbeschichtung ab.

52 Typb

GieR- und Preffformstruktur, keine Nachbearbeitung:
Oberflachenstruktur von Walzen, die keinerlei Ober-
flachenbehandlung erfahren; z. B. eine Walzenoberflache
mit Gewebepriagung, wie sie aus dem Vulkanisations-
prozeB kommt oder eine rauh gegossene Kunststoff-
beschichtung.

53 Typ4
Drehstruktur: Oberflache bei moglichst kleinem Vor-
schub des Drehstahls nur gedreht. Drehrillen sind sicht-
und fuhlbar.

54 Typ3

Normale Schleifstruktur: Schleifmarkierungen und
Schleifvorschub sind zu erkennen und leicht fiihibar.

55 Typ2

Feinschliffstruktur: Leichte Schleif- und Vorschubmar-
kierungen sind optisch zu erkennen, aber nicht fihibar.

56 Typ1

Polierstruktur: Die Oberflache ist bei Weichgummi samt-
artig, bei Hartgummi oder harten Kunststoffen glatt.
Schleifmarkierungen und Kratzer sind mit dem bloRen
Auge nicht mehr zu erkennen. Einzelne Schleifkommas
sind zulassig. Nicht alle Qualitaten sind in dieser Aus-
flihrung herstellbar.

57 TypS

Spezialbearbeitung: z.B. eine glatte gegossene Kunst-
stoffbeschichtung oder jede andere Oberfidchenausfiih-
rung, z.B. durch Frasen, fir besondere Anwendungen
mit speziellen und/oder richtungsorientierten Strukturen,
die besonders zu definieren und zu vereinbaren sind.
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