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ZUVERLASSIGKEIT BRINGT
DEN ERFOLG SEIT 1820

IRLE ROLLS ist ein weltweit fihrendes Unternehmen in der Walzenherstellung fiir verschiedene
Industriebereiche und steht fiir tber 200 Jahre Erfahrung, technologische Kompetenz und kontinui-

erliche Forschung und Entwicklung in der Produktion von Walzen.

Die traditionell und konsequent enge Zusammenarbeit mit Maschinenbauern und Anlagebetreibern
zur standigen und erfolgreichen Verbesserung von Walztechnologien hat IRLE ROLLS zu einem

innovativen Technologieflihrer gemacht.

Wir fertigen Walzen fiir Brecher-, Refiner- und Mischwalzwerke, Streichmaschinen (Reverse
Roll Coater) und Kalanderwalzwerke mit absoluter Prazision und kennen die Anspriiche an
unsere Produkte. Angefangen bei durchdachten Konstruktionen, iiber den Einsatz modernster
Werkstoffe beim Guss, bis hin zur Fertigstellung durch umfangreiche Warmebehandlungs-
moglichkeiten, i-Harten, Warmschleifen, Finishen und Superfinishen - unsere Walzen werden

den hochsten Anforderungen gerecht.

HOCHPRAZISE BEARBEITUNG - p GENAU!
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200 JAHRE WALZENGUSS

Walzen »made by IRLE« sind weltweit im Einsatz und stehen flr 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 Eisengiellerei und -bearbeitung durch Johannes Irle
Grundungsjahr der WalzengielRerei 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 fir Kunststoffkalanderwalzen

IRLE fUhrt die peripher gebohrte Walze in die Papierindustrie ein

Entwicklung beschichteter Thermowalzen aus Schmiedestahl

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

Entwicklung der IRLE S-Technologie

Bau der groRen Vertikalschleudermaschine (bis 80 t Gielbgewicht)

Produktionsstart mit neuer Vertikalschleudermaschine

Realisierung der neuen Grollwalzenfertigungslinie

IRLE feiert 190-jahriges Bestehen als Walzengielerei

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 fiir grolie, gewichtsopti-
mierte, peripher gebohrte Heizwalzen fir 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 Gummi- und Folienindustrie
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VON IRLE ROLLS

Kalanderwalzen sind ein zentraler Erfolgsfaktor fir die profitable Folien-/Gummiproduktion. Wir
entwickeln und produzieren 6l- und wasserbeheizte sowie gekihlte Thermowalzensysteme mit be-
triebsoptimalen Eigenschaften als Individuallosungen fiir kundenspezifische Anforderungen. Der
Produktionserfolg und letztlich die Marktfahigkeit dieser Produkte hangen von fehlerfreien Wal-
zenoberflachen mit geeigneten Temperatur-, Form- und Rundlaufeigenschaften unter Betriebsbe-

dingungen 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.

BAHNWAREN

Beheizte und gekuhlte Walzen zum Einsatz in 3-, 4- und 5-Walz- oder
Schmelzkalandern

ABS Folien, Bodenbelagen, Buroartikelfolien, Dachdichtungsbahnen, Dekor-
folien, Deponiefolien, Isolierfolien etc.

DICHTUNGSPLATTEN

Beheizte und gekuhlte Walzen zum Einsatz in Dichtungsplattenkalandern

Dichtungsplatten, welche unter anderem in der Automobilindustrie oder in
der Luft- und Raumfahrtindustrie Anwendung finden

GUMMIPRODUKTE

Beheizte und gekuhlte Walzen zum Mischen und Kalandrieren von Gummi-
vormaterial, sowie Misch- und Brecherwalzwerken

Reifen, Riemen und Bandern, Fordergurten, Gummiprofilen, Dichtungen,
Schlauchen, Matten etc.
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+ Messverfahren fir die Oberflachenharte geman LEEB, Vickers, Brinell, Rockwell und
Shore C

+ Metallographie

+ spezielle Einrichtung zur Messung von Zug- und Biegefestigkeit

+ Perthometer fur die Oberflachenkontrolle

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

+ Qualitatsmanagementsystem geman DIN ISO 9001.

WALZEN FUR DIE GUMMI- UND FOLIENINDUSTRIE
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HEIZ- UND KUHLKONZEPTE

IRLE ROLLS

DUOTHERM UND DUOTHERM S

+ Anwendung: zwei- oder Mehrwalzenkalander

+ Heiz-/Kihlmedium: Thermodl oder Wasser

+ Durchstrémung nach dem DuoPass-System (weit aullen-
liegende Peripherbohrungen, im Falle von DuoTherm S mit
integrierten patentierten Wendeln)

- max. Oberflachentemperatur z.T. Uber 200 °C

+ gute Temperaturverteilung tber die Ballenbreite

+ durch optionale S-Technologie optimal einstellbare Tempera-

turverteilung

TRIPASS UND TRIPASS S

+ Anwendung: zwei- oder Mehrwalzenkalander

+ Heiz-/Kihlmedium: Thermodl oder Wasser

+ Durchstromung nach dem TriPass-System (weit aulRenliegen-
de Peripherbohrungen, im Falle von TriPass S mit integrierten
patentierten Wendeln)

- max. Oberflachentemperatur 160 °C

+ durch optionale S-Technologie optimal einstellbare Tempera-

turverteilung



OBERFLACHEN- UND
GEOMETRIEOPTIMIERUNG

Schliffglten Zapfen Ballen

Grauguss Spharoguss Stahl Hartguss Chromstahl Scl
©) (S) (ST+FS) (CR15) (FS)

Feinschleifen

Superfinsih

Warmschleifen mit

Superfinsih R.u

OBERFLACHENGUTE

Die Oberflachengulte der Walzen ist fr die herzustellenden Produkte entscheidend.
Rt, Rz und Ra sind die gebrauchlichsten Male, um die Oberflachengtite von Walzen zu

beschreiben.

NACHSCHLEIFEN

Die Guite der Walzenoberflache muss nach entsprechender Einsatzdauer durch Nach-
schleifen wieder hergestellt werden. IRLE fihrt diese Arbeiten gemaf den Anforderungen
an Oberflachengtite, Form, Kalt- und Warmrundlaufgenauigkeit nach vorheriger Terminab-

sprache kurzfristig aus.

PRUFBESCHEINIGUNGEN

Die Messergebnisse der Oberflachengtite, Ballenform, Kalt- und Warmrundlaufgenauig-

keit werden in ausfuhrlichen Priifbescheinigungen bestatigt.

WALZEN FUR DIE GUMMI- UND FOLIENINDUSTRIE
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MODERNSTE WERKSTOFFE

Die beste Oberflachenqualitat einer Walze ist der wichtigste Anspruch an einen modernen Werk-
stoff. Neben dem Adhésionsverhalten, der Formstabilitat und Festigkeit sind Rauhigkeitszunah-

me und VerschleilBwiderstand die wichtigsten Parameter.

Entgegen der landlaufigen Meinung ,gegen Verschleil® hilft nur Oberflachenharte” ist festzustel-

len, dass neben der Oberflachenharte die Mikrostruktur der Oberflache ebenso wichtig ist. Je

homogener die Mikrostruktur desto kleiner die Rauhigkeitszunahme.

Flr unsere Walzen fir die Kunststoffindustrie verwenden wir folgenden Werkstoffe:

HARTGUSS (K)

Hartgusswalzen im Einzel- oder Verbundguss, statisch oder
geschleudert gegossen, bestehen in der weil} erstarrten Man-
telschicht aus Zementit, Ledeburit und der metallischen Grund-

masse (Perlit). Die Oberflachenhérte und Verschleillbestandigkeit

wird durch den Zementitanteil im Gefiige und die Ausbildung der

metallischen Grundmasse bestimmit.

IRLE ROLLS



ULTRA S

Das charakteristische Merkmal der Ultra S-Walzen ist die radiale
orientierte Mikrostruktur in der Walzenmantel. Die Bestandteile
Zementit und Graphit weisen eine dendritische Struktur in verti-

kaler Richtung zur Walzenoberflache auf.

CHROMSTAHL (CR 15-C-S)

Walzen aus Chromstahl werden im geschleuderten Verbundguss
gefertigt. Durch die besondere Struktur der Cr-Karbide haben die
CR-Werkstoffe im Vergleich zu anderen karbidischen Verschleif3-

werkstoffen wesentlich héhere Festigkeits- und verbesserte Za-

higkeitseigenschaften. Weitere positive Eigenschaften sind hohe
Druck- und Warmfestigkeit. Durch Warmebehandlung kénnen
— je nach Gehalten an Cr-Karbiden — Oberflachenharten bis 740

HV erzielt werden.

SCHMIEDESTAHL (FS 1/ FS 2)

Schmiedestahlwalzen bestehen in der geharteten Oberflachen-
schicht aus angelassenem Martensit und im Kern- und Zapfen-
material aus einem homogenen Vergitungsgeflige. Nach dem

Schmieden, Verglten und Vorbearbeiten werden die Walzen

induktiv gehartet und angelassen.
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i-HARTEN

Das i-Harten bezeichnet ein speziell von

uns entwickeltes thermisches Verfahren zur
Arbeitsschicht-Hartung, welches eine Quali-
tatssteigerung der Kalanderwalzen ermaoglicht.
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 Gefligestruktur bringt Glatte, Glanz
und Zahigkeit

+ optimaler Warm-Rundlauf

« Isolationsschicht - wie sie beim konventi-
onellen Beschichten oder beim Hartguss
anfallt - wird verhindert

+ Reduzierte Eigenspannung

+ Nachharten ist moglich (Lohnbearbeitung)

WARMSCHLEIFEN

Mit der Zielsetzung, Rundlauffehler und Rand-
verformungen von Thermowalzen unter Betrieb
moglichst zu eliminieren, haben wir fur die
Kunststoffindustrie das Warmschleifverfahren
entwickelt und in unsere Produktion implemen-
tiert. Die Walzen werden auf die vorgesehenen
Betriebstemperaturen des auszuristenden
Kunststoffkalanders aufgeheizt, formgeschlif-

fen und bei einer Temperatur fertigbearbeitet,

IRLE ROLLS

UND PATENTE

die im mittleren arbeitsbereich des Kalanders
liegt. Rundlauf- und Formabweichungen kon-
nen auf Minimum reduziert werden. AulRerdem
bieten warm formgeschliffene Walzen deutlich
bessere Eigenschaften fir Hochleistungska-

lander als konventionell bearbeitete Walzen.

S-TECHNOLOGIE

Der Impuls zur Entwicklung der IRLE S-
Technologie folgte aus dem Bestreben, die
Warmelubertragung des Heizmediums in den
Peripherbohrungen weiter zu optimieren. Der
Warmetransfer wird aufgrund einer durch
Wendeln in den Peripherbohrungen erzeugten
Drallstromung wesentlich verbessert, dartiber
hinaus auch die Formeigenschaften der Kalan-
derwalze.

Die patentierte S-Technologie kann prinzipiell in
jeder peripher gebohrten Walze eingesetzt und
bei geeigneten Walzen sogar nachgeristet wer-
den. Diese Technologie erreicht Optimierungen
der Form- und Temperatureigenschaften von
thermisch hochbelasteten Walzen, beispiels-
weise von DuoTherm-Walzen. Die mit konven-
tionell peripher gebohrten Walzen erreichten
Toleranzen flir Form- und Temperaturgenau-
igkeit, lassen sich durch den Einsatz der IRLE

S-Technologie annahernd halbieren.



4 i HARTEN MAX. ABMESSUNGEN

SR
"tfii » Durchmesser bis zu 1.350 mm

AL
]

+ Ballenlange bis zu 10.000 mm

+ Stlickgewicht bis zu 60 t

WALZENSERVICE

Eine kontinuierlich gute Leistung der eingesetzten Wal-
zen konnen wir durch regelmaRigen Service gewahr-
leisten. Neben dem kalten oder warmen Nachschleifen
mit oder ohne Bombage flihren wir notwendige Reini-
gungen der Durchflusssysteme von Heiz- oder Kiihl-
walzen, Aufspritzen von Lagersitzen sowie Nachriffeln
von Oberflachen durch.

Ein moglicher Umbau von alteren Heizwalzen auf

S-Technologie kann die Temperaturverteilung an der

Oberflache deutlich verbessern.

VERCHROMEN /
THERMISCHE BESCHICHTUNG

Ist eine Oberflachenbeschichtung erforderlich, so
liefern wir, je nach Kundenanwendungen, eine hartver-
chromte Walzenoberflache oder eine Spritzbeschich-

tung.

WALZEN FUR DIE GUMMI- UND FOLIENINDUSTRIE
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WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN

FUR KALANDER

Walzenwerkstoff Hartguss  Indefinite Chrom- | Schmiede-
stahl stahl
S x | cRISCS  Fs
Anwendungsfalle * = geeignet

Mischwalzwerke

Dichtungsplattenkalander

Kunststoffkalander

Statischer Einzel-,
Verbund- oder
Schleuderguss

Besonderheiten

Statischer Einzel-,
Verbund- oder
Schleuderguss

L]
klassisch gehartet

induktiv gehartet

E-Modul [kN/mm?] >130"

>170™

>180"

2200

Zug-Druck-Wechselfestigkeit

- Mantel [N/mm?] Kernz 60

Kern =80

Kernz 150

Kern =220

Hartebereich HV [g-abhangig]* 500-600

500-560

500-700

500-700

* Temperaturabhangig ** ,Misch-Modul”

Die oben genannten Vorschldge von Walzenqualitédten flr die verschiedenen Einsatzorte entsprechen den allgemeinen Erfahrun-

gen und Fertigungsmaglichkeiten von IRLE.

Alternativvorschlage hierzu orientieren sich an den spezifischen Betriebsbedingungen oder an den Erfahrungen des Kunden.
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KAPAZITATEN

GIESSANLAGEN

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

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

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

wicht

SCHMELZANLAGEN

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

WARMEVERGUTUNGS-
ANLAGEN

+ 17 Warmebehandlungsofen

IRLE ROLLS

BEARBEITUNG

+ CNC gesteuerte Dreh-, Fras-, Schleif-, Bohr- und

Auswuchtmaschinen in 12 Bearbeitungshallen,
fur Fertigmalde:

+ max. Ballenlange bis 13 m

+ (@ Uber 1.700 mm,

+ 120t Fertiggewicht

- ca. 1.500 t fertig bearbeitete Produkte pro Monat




Projekt

Ballen-Audens

Film width

Walzenballenisnge

Lagermitienabstand ML

Lagermittenabstand B

Uinge &

Berachrungspunkt x

UND ENTWICKLUNG

IRLE verfiigt Uber 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.
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Neben der Zeichnungs- und Auftragsunter-

lagenerstellung werden folgende Gebiete mit

abgedeckt:

- laufende technische Unterstitzung des Kun-
den betreffend unserer Produkte

+ Ausarbeitung der technischen Dokumentati-
onen zu unseren Produkten

+ Forschung & Entwicklung, insbesondere im
Bereich beheizter Kalanderwalzen in Zusam-
menarbeit mit dem metallurgischen Labor

+ Patentlberwachung

(] 1 2 3 4 5 L] 7 & -] o 1 12 13 14

15 18 1w 18 19 0

523 438 342 238 111 000

Y-palial
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e PR} Banding um i NP Barding o

NI B nd ing Rl [ama ]

0 100 00 300 400 500 600 TO4 300 00 1000 1300 1300 1300 1800 1500 1600 ATOD 1800

-

Technische Beratung und Konstruktionsunter-

stutzung:

+ technische Unterstltzung des Vertriebs

+ Bauteilauslegung gemafl Kundenforderung

+ Bauteiltragfahigkeits- und Dauerfestigkeits-
analysen

+ Optimierungen der Bauteile nach Kunden-

wunsch
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1500 2000 2180 MO0 2300 1400
W08 [mm]

17



Die Einhaltung der hohen Anforderungen unserer Kunden an die Werkstoffeigenschaften unserer
Produkte werden durch Werkstoffprifer 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

TUVNORD TUVNORD
TOV NORD CERT GmbH TOV NORD CERT GmbH

1SO 14001

1SO 9001 I1SO 50001

tuev-nor d.de

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.
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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
gegrindet. SIWACO ist eine
Vertriebsgesellschaft, die sich

auf den Vertrieb von verschleilt-
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. Daflr wurde die ,IRLE
KAY JAY ROLLS Pvt. Ltd" ge-
grindet.

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

genommen.
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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
Huettenweg 5 - 57250 Netphen - Germany

phone +49 (0)2737 / 504-0
fax  +49(0)2737 / 504-111
email information@irlerolls.com

web  www.irlerolls.com

A Member of the
IRLE GROUP





