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UNSERE ZUVERLASSIGKEIT
BRINGT IHREN ERFOLG SEIT 1820

IRLE ist ein weltweit fihrendes Unternehmen in der Walzenherstellung fir verschiedene Industrie-
bereiche und steht fir tber 200 Jahre Erfahrung, technologische Kompetenz und kontinuierliche

Forschung und Entwicklung in der Produktion von Walzen.

Seit 1884 haben wir gezielt und kontinuierlich unser mittlerweile weltweit fihrendes Know-how
im Bereich Standard- und Thermowalzen fiir Softkalander, Glattwerke, Superkalander und

Multi-Nip-Kalander weiterentwickelt.

Die traditionell und konsequent enge Zusammenarbeit mit Maschinenbauern und Anlagebe-
treibern zur standigen und erfolgreichen Verbesserung von Walztechnologien hat IRLE zu einem

innovativen Technologieflihrer gemacht.

Wir sind Originalteile-Hersteller fiir alle gangigen Kalanderbauweisen und verfiigen iiber
Walzenkonzepte fiir das gesamte Produktionsspektrum der Papierindustrie wie grafische

Papiere, Karton-,Verpackungs-, Tissue- und Spezialpapiere.

Angefangen bei durchdachten Konstruktionen, iiber den Einsatz modernster Werkstoffe beim

Guss, bis hin zur Fertigstellung durch umfangreiche Warmebehandlungsmaglichkeiten,
i-Harten, Warmschleifen, Warmwuchten, Finishen und Superfinishen — unsere Walzen werden

den hochsten Anforderungen gerecht.

ERHOHEN SIE IHREN PROFIT — MIT UNSEREM WISSEN UND ZUVERLASSIGKEIT!
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200 JAHRE WALZENGUSS

Walzen »made by IRLE« sind weltweit im Einsatz und stehen flir ausgereifte Technik

und hochste Qualitat. Folgend die wichtigsten Daten unserer Firmengeschichte:

1693
1820
1884
1906
1920
1950
1970
1985
1989
1990

2001
2006
2007
2007
2010
2012
2015

2016

2017

2018

2023

Beginn der Tatigkeiten in der Eisengielierei und -bearbeitung durch Johannes Irle
Grindungsjahr der Walzengiel3erei in Marienborn und Guss der ersten Hartgusswalze
Start der Produktion von Papierwalzen

Start der Produktion von schwereren Walzen

Guss der ersten Stahlgusswalze

Guss der ersten Spharogusswalze

Warmschleifen fur Kunststoffkalanderwalzen

IRLE flihrt die peripher gebohrte Walze in die Papierindustrie ein

Entwicklung beschichteter Thermowalzen aus Schmiedestahl

Entwicklung des IRLE-Werkstoffs KSTV zur Herstellung von Walzen fur hochbeheizte
Anwendungen

Entwicklung der IRLE S-Technologie

Bau der groRen Vertikalschleudermaschine (bis 80 t Gielbgewicht)

Produktionsstart mit neuer Vertikalschleudermaschine

Realisierung der neuen GrolRwalzenfertigungslinie

IRLE feiert 190-jahriges Bestehen als Walzengielierei

Die 300. Walze auf der Vertikalschleudermaschine wurde gegossen

Lieferung der ersten HiCr - Walzen mit erfolgreichem Einsatz in der Kunststoff- und
Folienindustrie

Entwicklung und Realisierung eines neuen Walzendesigns flr grol3e, gewichtsoptimier-
te, peripher gebohrte Heizwalzen flr u.a. die Deponiefolienindustrie

Die 125. Schmiedestahlwalze (verschiedenste Werkstoffe) wurde auf der werkseige-
nen Induktivharteanlage gehartet

Hochst erfolgreiches Jahr im Maschinenbau (Gummi-/Kunststoffindustrie) mit Ferti-
gung und Auslieferung von mehr als 150 Kalanderwalzen

Neustart der IRLE ROLLS GmbH und bis heute kontinuierliche Entwicklung verschiede-

ner Qualitaten flr Nutzen der Papierindustrie

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE



KALANDERWALZEN
VON IRLE

Kalanderwalzen sind ein zentraler Erfolgsfaktor fur die profitable Papierproduktion. Wir entwickeln

und produzieren ol-, wasser- und/oder dampfbeheizte Thermowalzensysteme mit betriebsopti-

malen Eigenschaften als Individuallosungen fir kundenspezifische Anforderungen.

Der Produktionserfolg der gesamten Papiermaschine und letztlich die Marktfahigkeit des

Produktes Papier hangt von fehlerfreien Walzenoberflachen mit geeigneten Temperatur-, Form-

und Rundlaufeigenschaften unter Betriebsbedingungen ab.

Im Bewusstsein dieser Verantwortung arbeiten wir in der Metallurgie, in der Konstruktion und in

der Bearbeitung mit spezifischen und kontinuierlich weiterentwickelten Methoden und Verfahren.

Unsere Produktion erfolgt mit modernster technischer Ausstattung.

CALROLL

THERMOWALZEN

WALZENMANTEL

Standard-Kalanderwalzen kommen
vornehmlich unbeheizt, massiv
gegossen mit angegossenen oder
angeschraubten Zapfen in Zwei-

und Mehrwalzen-Glattwerken zum
Einsatz. Wir stellen Ersatzwalzen mit
werkstoff- und fertigungsseitigen Ver-

besserungen her.

IRLE ROLLS

Beheizte Thermowalzen mit periphe-
ren Bohrungen flir das Heizmedium
nach den bekannten Prinzipien
MonoPass, DuoPass und TriPass
kommen in allen Glattwerken und
Kalandertypen zum Einsatz; in Zwei-
oder Mehrwalzen-Glattwerken, in
Super- und Softkalandern und in off-
line oder online betriebenen Multinip-

Kalandern.

Fur Multizonenwalzen bzw. schwim-

mende Walzen fertigen wir die Rohre
in verschiedenen Werkstoffen.

Fir den Einsatz in Glattwerken
verwenden wir, je nach Anforderung,
Hartguss, modifizierten Chromguss
KSTV oder geharteten Schmiedestahl.
Fir bezogene Biegeausgleichswalzen
liefern wir Gberwiegend Rohre aus

Grauguss oder Spharoguss.



+ Messverfahren fir die Oberflachenharte gemal LEEB, Vickers, Brinell, Rockwell
und Shore C
+ Metallographie

+ spezielle Einrichtung zur Messung von Zug- und Biegefestigkeit

+ Perthometer fir die Oberflachenkontrolle
+ Schleif- und Auswuchtmaschinen, ausgestattet mit speziellen Messeinrichtungen
zur Bestimmung der Konzentrizitat, des Rundlaufs usw.

+ Qualitatsmanagementsystem geman DIN ISO 9001.
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BEHEIZUNGSKONZEPTE

MONOTHERM

+ Anwendung: Zwei- oder Mehrwalzenglattwerke
+ Heizmedium: Wasser oder Sattdampf
+ Durchstromung mit Heizmedium Monopasssystem

+ innenliegende Peripherbohrungen

+ max. Oberflachentemperatur: 90-120 °C

DUOTHERM

+ Anwendung: Zwei- oder Mehrwalzenglattwerke,
Soft- und Superkalander, Multinipkalander
+ Heizmedium: Wasser, Thermodl oder Sattdampf

+ Durchstromung mit Heizmedium Duopass

DucTherm + weit aullen liegende Peripherbohrungen

+ max. Oberflachentemperatur: z.T. Gber 200 °C

TRIPASS

+ Anwendung: Zwei- oder Mehrwalzenglattwerke,
Soft- und Superkalander
+ Heizmedium: Wasser oder Thermogl

+ Durchstromung mit Heizmedium Tripass (weit aullen

liegende Peripherbohrungen)

+ max. Oberflachentemperatur: 160 °C

MONOTHERM S, DUOTHERM S
UND TRIPASS S

+ Anwendung: Soft- und Multi-Nip-Kalander

+ Heizmedium: Uberwiegend Thermodl

+ Heizmedium-Durchstromung: Mono-, Duo- oder Tripass

(weit auRen liegende Peripherbohrungen mit integrierten
Wendeln)
+ Oberflachentemperatur: >160 °C

IRLE ROLLS



INNOVATIONEN UND PATENTE

Ausdruck unserer intensiven Bemiihungen, unsere Kunden im Papiermaschinenbau und Partner
in der Papierindustrie nachhaltig zu unterstitzen, sind Uber 20 Patente und Innovationen, die wir

im Bereich Papier-Kalanderwalzen entwickelt haben. Im Folgenden stellen wir einige unserer

Entwicklungen vor:

der Papierindustrie eingefihrt.
Der Impuls zur Entwicklung der IRLE S-Technologie kam aus dem

Bestreben, die Temperatur- und Formeigenschaften hochbelasteter

Thermowalzen in Multi-Nip-Kalandern zu optimieren. Die S-Technolo-
gie kann prinzipiell in jeder peripher gebohrten Walze eingesetzt und bei geeigneten Walzen sogar
nachgerUstet werden. Diese Technologie erreicht Optimierungen der Form- und Temperatur-
eigenschaften von thermisch hochbelasteten Walzen, beispielsweise von DuoTherm-Walzen. Die
mit konventionell peripher gebohrten Walzen erreichtenToleranzen fir Form- und Temperatur-

genauigkeit lassen sich durch den Einsatz der IRLE S-Technologie annahernd halbieren.

VERGLEICH DER WALZENEIGENSCHAFTEN BEI
DUOTHERM UND DUOTHERM S

IRLE DuoTherm IRLE DuoTherm S

Standard
Innendurchmesser ID [mm] 380 380

Anzahl und Durchmesser
Peripherbohrungen

Ergebnisse

Umfang Temperaturabweichung Ar [°C] 1,85 06

#/ Db [mm] 28/37 28/37

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE
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WARMSCHLEIFEN

Mit der Zielsetzung, Rundlauffehler und
Randverformungen von Thermowalzen unter
Betrieb moglichst zu eliminieren, haben wir fir
die Papierindustrie das Warmschleifverfahren
entwickelt ahnlich dem Verfahren, welches
IRLE bereits seit vielen Jahren fur Walzen fur
die Kunststoffindustrie einsetzt. Die Walzen
werden auf die vorgesehenen Betriebstempe-
raturen der auszurlistenden Papiermaschine
aufgeheizt, formgeschliffen und bei einer
Temperatur fertigbearbeitet, die im mittleren
Arbeitsbereich des Kalanders liegt. Rundlauf-
und Formabweichungen kdénnen auf Minimum
reduziert werden. Aullerdem bieten warm
formgeschliffene Walzen deutlich bessere
Eigenschaften fir Hochleistungskalander als

konventionell bearbeitete Walzen.

THERMOWALZEN
AUS SCHMIEDESTAHL

Die Anforderungen an Thermowalzen sind

in den letzten Jahren extrem gestiegen. Eine
echte Innovation der letzten Jahre sind Ther-
mowalzen aus Schmiedestahl mit karbidischen
oder keramischen Beschichtungen. Die Tech-
nologie entwickelte IRLE zusammen mit der S.
D. Warren Company und hat die Exklusivrechte
zur Herstellung und Vermarktung der Walzen
von der S. D. Warren Company, heute bekannt

als Sappi Fine Paper North America, erworben.

IRLE ROLLS

UND PATENTE

i-HARTEN

Das i-Harten bezeichnet ein speziell von

uns entwickeltes thermisches Verfahren zur

Arbeitsschicht-Hartung, welches eine Qualitats-

steigerung der Papierkalanderwalzen ermog-

licht. Die zu erreichende Harte ist abhangig

vom Werkstoff und der Anlasstemperatur

(genaue Spezifikation notwendig).

Vorteile:

+ durch homogene, konzentrische Harteschicht
wird ein besserer Rundlauf erreicht

- feinste Gefiigestruktur bringt Glatte, Glanz
und Zahigkeit

« optimaler Warm-Rundlauf

+ Isolationsschicht — wie sie beim konven-
tionellen Beschichten oder beim Hartguss
anfallt — wird verhindert

- Reduzierte Eigenspannung

- Nachharten ist mdglich (Lohnbearbeitung)

WARMWUCHTEN

Das Warmwuchten erfolgt ebenfalls mit dem
Ziel, die Laufeigenschaften von Thermowalzen
fur die Betriebsbedingungen zu optimieren und
betriebsnahe Zustande bereits bei der Herstel-
lung zu beriicksichtigen.

Eine Kaltwuchtung von Thermowalzen ohne
Beriicksichtigung von Betriebszustanden ist in

den meisten Fallen kontraproduktiv.



IRLE AUTO-LOCK-SYSTEM

Das Auto-Lock-System reduziert Maschinenstillstand-
zeiten bei gleichzeitiger Erhohung der Betriebssi-
cherheit. Es ist ein Ventil, welches sich automatisch
verschlielt, sobald das Heizsystem nicht mehr un-
ter Druck steht. Wahrend des Walzenwechsels, der
Heizungswartung oder im Schadensfall kann somit
der Austritt von Ol oder Wasser aus der Thermowalze
verhindert werden.

Ein Nachristen mit dem IRLE-Auto-Lock-System ist

jederzeit problemlos maglich.

v

:’1 i-HARTEN MAX. ABMESSUNGEN

E!kfi‘. » Durchmesser bis zu 1.350 mm

+ Ballenlange bis zu 10.000 mm

+ Stuckgewicht bis zu 60 t

VARIABLE RANDISOLIERUNG

IRLE entwickelte ein System, um die Isolierung in der
Einstellung zu verandern, ohne dass die Walze demon-
tiert werden muss: das System der variablen Randab-
schottung. Dadurch konnen die optimalen Verhaltnisse
bei sich andernden Bedingungen beibehalten werden.
Das betrifft z.B. die Anfertigung unterschiedlicher
Bahnbreiten oder den Betrieb der Walze mit unter-

schiedlichen Heiztemperaturen.

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE 11




UND PATENTE

DER IRLE-MULTIFUNKTIONS-ZAPFEN

Der wartungsfreundliche, patentierte Multifunktions-Zapfen ermaoglicht flinf verschiedene techni-

sche und wirtschaftliche Verbesserungen:

1. Die Trag- und Dichtfunktion wird entkoppelt. Als Folge muss fur Wartungsarbeiten an der Wal-
ze nicht mehr der gesamte Zapfen demontiert werden. Nachschleifen und erneutes Wuchten
nach der Montage zur Wiederherstellung der gewiinschten Walzengeometrie entfallen.

2. Das Nachristen der variablen Randisolierung von IRLE ist moglich.

3. Hartguss-Kalanderwalzen neigen unter Betriebstemperaturen werkstoffbedingt (Bimetalleffek-
te) zur Verbiegung der Walze. Der IRLE-Zapfen ermdglicht es, die Walze thermisch zu richten,
wodurch sich messbar die Rundlaufeigenschaften der Walze und die resultierende Papierqua-
litat verbessern.

4. Die IRLE-Zapfenkonstruktion ermaoglicht den Einsatz von Dichtungsmaterial, das bis 450 °C
dauerhaft standfest ist.

5. Beim IRLE-Zapfen konnen die Wuchtgewichte an jeder beliebigen Stelle des Kreisumfangs

justiert werden, um die Walze neu zu wuchten.

WALZENTECHNIK: FKM-RICHTLINIE

Der ,Rechnerische Festigkeitsnachweis” ist eine empfohlene Richtlinie des Forschungskuratori-
ums Maschinenbau (FKM) zur Beurteilung der Betriebssicherheit von Maschinenbauteilen. Ein
wesentlicher Bestandteil dieser Richtlinie ist die deutliche Reduzierung der fiir die Tragfahigkeit in
Ansatz gebrachten, spezifischen Werkstoffkennwerte. Zudem wird fir Kalanderwalzen aus Guss-
werkstoffen nach FKM eine Mindestbetriebssicherheit von 2,4 verlangt (Schmiedestahl 1,5).

Die Addition der einerseits reduzierten Werkstoffkennwerte und die hohere Mindestbetriebssi-
cherheitsforderung andererseits, ergeben gegentiber dem bisherigen Tragfahigkeitsnachweis
einen deutlichen Anstieg der Betriebssicherheit nach der IRLE-Standardmethode auf einen Wert
von bis zu 3,2, um der FKM-Richtlinie zu entsprechen. Gutachter werden sich im Schadensfall
immer auf diese Richtlinie berufen, denn sie stellt den niedergeschriebenen Stand der Technik dar.

IRLE berticksichtigt diese Richtlinie in der Konstruktion.

IRLE ROLLS



MODERNSTE WERKSTOFFE

K-560, KT-560

Hartgusswalzen im Einzel- oder Verbundguss, statisch oder ge-
schleudert gegossen, bestehen in der weil} erstarrten Mantelschicht
aus Zementit, Ledeburit und der metallischen Grundmasse (Perlit).
Die Oberflachenharte und VerschleiRbestandigkeit wird durch den
Zementitanteil im Gefiige und die Ausbildung der metallischen

Grundmasse bestimmt.

KSTV

Fur Thermowalzen in modernen Hochleistungsanwendungen
empfehlen wir unseren eigens daflr entwickelten Werkstoff KSTV.
Dieser homogene Chromstahl-Werkstoff zeichnet sich durch sehr

gute Formstabilitat unter Betriebsbedingungen und durch hohe

Verschleillbestandigkeit aus.

FSi/ FSi-plus

Bei Walzenbeanspruchungen, die selbst das Leistungsvermogen
eines KSTV-Werkstoffs Ubersteigen, empfehlen wir den Einsatz von
hochvergltetem Schmiedestahl. Neben der guten Warmeleitfahig-
keit bietet Schmiedestahl ausgezeichnete Festigkeits- und Formei-
genschaften. Die Walzen aus Schmiedestahl werden haufig induktiv
gehartet oder thermisch beschichtet, um einen ausreichenden
Verschleischutz zu bieten.

Unsere FSi-Werkstoffe zeichnen sich durch eine besonders hohe
Oberflachenhérte aus. Der Werkstoff FSi-plus kommt in Softnip-,
Multinip- und Breitnipkalandern zum Einsatz, bei denen hohe Be-
triebstemperaturen und Warmeabnahmen an den Walzen vorliegen
sowie erhohte Anforderungen an die VerschleiRbestandigkeit gestellt

werden.
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WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN
FUR KALANDER

Walzenwerkstoff

Hartguss*

K KT KSC

Spharo

KSTP

Softnipkalander

Anwendungsfalle

* = geeignet

A . .

A = temperaturabhangig geeignet

Breitnipkalander A
. erhohte Temperatur- erhohte Korrosions- hoher E-Modul
Besonderhelten Standard bestandigkeit bestandigkeit fiir bezogene Walzen

E-Modul [kN/mm?]

Zug-Druck-Wechselfestigkeit
Mantel [N/mm?]

Hartebereich HV

[legierungs- und durchmesserabhéangig I*

2130%* 2135%* 2 135%*

520-640 500-620 520-640

2160

2120

220-280

* Fir geforderte Oberfldchenhérten von 580-640 HV empfehlen wir unseren Verbundguss.
** Misch-Modul” der Walze abhédngig vom Durchmesser

BaIIenoberﬂache 100x

"l IRLEROLLS

KT

KSC



guss

KSTi

Chrom-Stahl-
guss

KSTV

Schmiedestahl

FSi FSW

FSi-plus

induktiv gehértet

Chromguss
durchvergtet

2170

Schmiedestahl, Schmiedestanhl, Schmiedestahl,

2200

induktiv gehartet hoch vergtitet induktiv gehartet
2200 2200 2200

>150 >200 >220 > 550 > 550
540-620 540-660 540-620 340-460 540-580
KSTi KSTV FSi-plus

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE
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KAPAZITATEN

GIESSANLAGEN

- Statischer Einzel- und Verbundguss bis
zu einem Stlickgewicht von 130 t

+ Horizontale Schleudergussmaschine
bis 6 m Ballenldnge (Gewichtsbeschran-
kung)

+ Vertikale Schleudergussmaschine bis
11,5 m Ballenlange und 75 t Fertigge-

wicht

SCHMELZANLAGEN

- 8 Elektrodfen (Induktion), von 3 t bis 30 t

WARMEVERGUTUNGS-
ANLAGEN:

+ 17 Warmebehandlungsofen

IRLE ROLLS




UND ENTWICKLUNG

IRLE verfligt Gber eine eigene Konstruktionsabteilung (Berechnungen u.a. nach FEM-Finite Ele-
mente Methode). Dadurch werden Kunden bereits bei der Konzeption von Neuanlagen und bei
Umbauten bestehender Walzanlagen effektiv unterstitzt.

TECHNISCHE BERATUNG UND
KONSTRUKTIONSUNTERSTUTZUNG

+ technische Unterstutzung des Vertriebs

- Bauteilauslegung gemall Kundenforderung
- Bauteiltragfahigkeits- und Dauerfestigkeitsanalysen

+ Optimierungen der Bauteile nach Kundenwunsch

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE 17



Die Einhaltung der hohen Anforderungen unserer Kunden an die Werkstoffeigenschaften unserer
Produkte werden durch Werkstoffprtifer iberwacht.

Die Standardaufgaben sind kontinuierliche chemische Analysen wahrend der Schmelz- und
Gielbprozesse, laufende Qualitatskontrollen in den einzelnen Fertigungsstufen und Beschreibung

der metallurgischen Kriterien der Werkszeugnisse.

Folgende wesentliche Arbeiten werden durch unser Labor ausgefiihrt:

+ Unterstltzung des Vertriebs im Bereich anwendungsspezifische Werkstoffempfehlungen
« Chemische Analyse mittels Spektrometer

+ Messung der Biege- und Zugfestigkeit

+ Prifung der Oberflachenharte mit allen in der Industrie anerkannten Messmethoden

« Zerstorungsfreie Messungen mit Ultraschallgeraten

« Zerstorungsfreie Messungen mit Wirbelstromprifgeraten

+ Magnetpulverprifung

+ Material-Spannungsprifung

+ Oberflachenpriifung mit Perthometern

+ Forschung & Entwicklung, insbesondere im Bereich Produktionsverfahren-Entwicklung

Die hohe Qualifikation unserer Mitarbeiter in Ver-
bindung mit unserer Erfahrung ermaglicht es uns,
malgeschneiderte Losungen und kundenspezi-
fische Verbesserungen zu realisieren. Die beste-
henden Managementsysteme nach ISO 9001:2015
Qualitatsmanagement, ISO 14001:2015 Umwelt-
management und ISO 50001:2018 Energiemanage-
ment werden bei IRLE angewandt, kontinuierlich

angepasst und regelmalig gepflegt.

IRLE ROLLS



Im Rahmen strategischer Ent-
scheidungen und marktbe-
dingter Entwicklungen der IRLE
GRUPPE entstand zuletzt die
Irle Rolls GmbH aus der welt-
weit bekannten Walzen Irle

GmbH.

Die PvS Beteiligungs-GmbH bil-
det das Dach der IRLE GRUPPE

Die Geschaftsfihrung der IRLE
ROLLS GmbH gestaltet aktiv
strategische Entwicklungen, Or-
ganisationsprinzipien und Ge-
schaftsrichtlinien in der jewei-
ligen Leitung der Tochter- und

Verbundunternehmen mit.

2007 wurde die SIWACO GmbH
gegrundet. SIWACO ist eine
Vertriebsgesellschaft, die sich

auf den Vertrieb von verschleil3-
armen Walzen, Walzenmanteln
und Rohrwerkzeugen speziali-

siert hat.

2007 wurde ein Partnerschafts-
vertrag mit dem indischen Un-
ternehmen ,Kay Jay Chill Rolls
Pvt. Ltd" abgeschlossen, mit
dem Zweck, eine gemeinsame
GieRerei aufzubauen und zu be-
treiben. Dafiir wurde die ,IRLE
KAY JAY ROLLS Pvt. Ltd" ge-
grundet.

2008 wurden die Firmengebau-
de errichtet, die Betriebsein-
richtungen aufgebaut und der
operative Betrieb der ,IRLE KAY
JAY ROLLS Pvt. Ltd" auf-

genommen.

WALZEN FUR DIE PAPIERINDUSTRIE
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IRLE ROLLS GmbH

www.irlerolls.com

SIWACO GmbH

WWW.Siwaco.com

IRLE KAY JAY ROLLS Pvt. Ltd.

www.ikjrolls.com

IRLE ROLLS GmbH
Huttenweg 5 - 57250 Netphen - Germany

phone +49 (0)2737 / 504-0
email information@irlerolls.com
web  www.irlerolls.com

® Ein Unternehmen der
IRLE GRUPPE





