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@ Mittels eines Warme Gibertragenden Mediums beheizbare Kalanderwalze.

@ Um einerseits gesonderte, bis zum Achsbereich flihren-
de AnschiuBbohrungen, die einen erheblichen Aufwand
erfordern, und andererseits aus Stahlblech gebildete, eineg-
setzte Verdréngerkérper, die sich als stdranféllig erwiesen
haben, zu vermeiden soll die Kalanderwalze aus einem
Walzenkorper gebildet werden, der fiir den Durchsatz des
thermischen Mediums mit unterhalb seines Mantels vorge-
sehenen Langsbohrungen ausgestattet ist. Dieser Walzen-
kérper soll beidseitig mit Flanschzapfen 5 derart ausgestattet
werden, daR diese zwischen ihrer Basisflache und ggfs.
zurliickgesetzien Stirnfiachen des Walzenkdrpers Spalte bil-
den, die von zentralen Zuflrungsbohrungen bis zu den
Mindungen der das thermische Medium fiihrenden Kanéle 4
sich erstrecken, so daR die Verteilung des thermischen
Mediums auf die einzelnen Heizkandle problemios mit bei
geringem Arbeitswaufwand niedrigem Strémungswider-
stand erfolgt.
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Mittels eines Wdrme Ubertragenden Mediums beheizbare
Kalanderwalze

Die Erfindung betrifft eine beheizbare Kalanderwalze

mit unterhalb ihrer Mantelfl&dche vorgesehenen achspa-
rallelen Kandlen flir den Durchsatz eines die Aufheizung
bewirkenden thermischen Mediums und mit mindestens einem

mit dem Walzenkdrper verbundenen Flanschzapfen.

Derartige beheizbare Kalanderwalzen werden insbesondere
in der Papier-, Gummi- und Kunststoffindustrie verwendet;
bei zum Teil erheblicher Linge sind sie der engen Tole-
ranzen ihrer Mantelfldchen wegen mechanisch duBerst
stabil zu halten, und aus verfahrenstechnischen Griinden
sind sie, ebenfalls innerhalb enger Toleranzen, auf erheb-
lich liber der Umgebungstemperatur liegende Temperaturen,

die beispielsweise im Bereiche wvon 200° C liegen k&nnen,
aufzuheizen.

Urspriinglich verwendete, mitsamt ihrer Zapfen axial durch-
bohrte Walzen haben sich auch dann nicht bewdhrt, wenn im
Bereiche des WalzenkOrpers die Bohrung erweitert ist: Dem
thermischen Medium sind hier keine definierten Wege vor-—-
gegeben, die sich innerhalb des Walzenk&rpers einstellende
geringe Strdmungsgeschwindigkeit beeintrdchtigt den Wirme-
ibergang, und die verbliebene relativ groBe Wandstdrke er-

gibt durch ihre thermische Tr&gheit einen starken Hysterese-
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Effekt der Temperaturregelung. Man hat daher in den Walzen-
kdrper achsparallele Kandle gebohrt, die durch in ihren
Miindungen ansetzende und schrdg verlaufende Bohrungen mit-
einander und mit zentralen, den Zu- und Ablauf bewirkenden
Bohrungen verbunden sind. Der hierbei filir die die Kanédle
speisenden und verbindenden Bohrungen zu treibende Aufwand

hat sich als unerwiinscht hoch erwiesen.

Um diesen Aufwand zu verringern und das thermische Medium
so zu fihren, daB es nur den Arbeitsbereich der Kalander-
walze direkt beaufschlagt, werden Kalanderwalzen gebaut,
deren WalzenkOrper als einseitig geschlossener und ein-
stlickig mit einem Walzenzapfen ausgestatteter Hohlzylinder
ausgeflihrt ist, dessen dem Walzenzapfen gegeniiberliegende
Offnung mit einem gesonderten Flanschzapfen abgeschlossen
wird. Gegeniiber den fritheren, hohlzylindrischen Kalander-
walzen wird hier ein Zwangsumlauf £fiir das thermische Me-
dium geschaffen, indem der Hohlraum weitgehend von einem
tiblicherweise aus Stahlblech erstellten Verdrédngerk&rper
ausgefiillt ist, so daB fiir das Medium ein kreisringfdrmiger
Durchtrittsquerschnitt geringer Stdrke verbleibt, dessen
begrenzte Querschnittsfldche den Widrmeiibergang sichernde
Strémungsgeschwindigkeiten des Mediums ergibt. Bei nicht an-
getriebenen Kalanderwalzen k&nnen die Zu- und die Abfuhr
des thermischen Mediums durch die beiden Zapfen von bzw.
nach unterschiedlichen Seiten erfolgen; bei angetriebenen
Kalanderwalzen allerdings hat es sich bew#hrt, die Antriebs-
seite von Versorgungsleitungen des thermischen Mediums frei-
zuhalten und sowohl die Zu- als auch die Abfiihrung iiber einen
am der Antriebsseite gegenliberliegenden Flanschzapfen vor-
gesehenen AnschluBkopf vorzunehmen. Als nachteilig hat es
sich hierbei gezeigt, daB, der oft hohen Drehzahlen wegen,
schon die Fixierung des Verdra@ngerkdrpers in der Ausnehmung

der Walze auf Schwierigkeiten stoBen kann; den oft sehr hohen
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Beschleunigungen, die sowohl beim Anfahren als insbe-
sondere beim spontanen Stillsetzen, bspw. bel Papier-

bzw. Band- oder Folienrissen, auftreten kdnnen, sind

sie nicht immer gewachsen, so daB sie sich nicht nur
erheblich verformen bzw. zerreiBlen, sondern zusdtzlich
auch noch den Innenmantel der Walzen beschd&digen k&nnen
und auf jeden Falle im nur zu leicht eintretendeh Schadens-

fall kostspielige Reparaturen bedingen.

Die Neuerung geht von der Aufgabe aus, eine strdmungs-
technisch gleichartige Kalanderwalze zu schaffen, die sich
mit verringertem Aufwande herstellen und warten 1dB8t, welche
die Beheizung exakt Vorgegebeﬁer'Mantelbereiche erlaube+,

und die sich auch unter hohen Drehzahlen und starken pcs:i-
tiven sowie negativen Beschleunigungen als robust und stand-
sicher erweist, und die sich daher auch sicher mit einer

langen Standzeit betreiben 1&Bt.

Gel8st wird diese Aufgabe, indem der WalzenkOrper der Ka-
landerwalze beidseitig mit Flanschzapfen verbunden ist
und die von den Mindungen der Kandle umschlossenen Bereiche

der Stirnfldchen des Walzenkdrpers unter Bildung jeweils

eines mindestens bis zu diesen Miindungen der Kandle reichenden

Spaltes gegen den gegeniiberliegenden Grundflédchenbereich der
Flanschzapfen zurlicktreten, und indem vorzugsweise zentrale
Zu—- und Ableitungsbohrungen jeweils bis zu diesen Spalten
fiihren. Die Verwendung beidseitig angeordneter Flanschzapfen
an sichwar zwar bereits aus konstruktiven Griinden vorge-
sehen worden, insbesondere wenn hochbelastbare zdhe Walzen-
zapfen erforderlich wurden, deren Belastbarkeit mit ein-
stlickig erstellten Walzenzapfen durch die spezielle Art des
Walzengusses nicht erreicht werden konnte. Im vorliegenden
Falle 148t sich mit ihrer Verwendung im von den Kandlen bzw.

deren Miindungen umschlossenen Bereiche sowohl der Stirn-
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fliche des WalzenkOrpers als auch der Grundfl&chen der
Flanschzapfen jeweils einen Spalt aufbauen, der ohne
lange, umsté&ndliche und erhebliche Maschinenzeiten be-
anspruchende Bohrungen den Zugang zu den Kandlen er-

gibt. Der Walzenkdrper selbst ist praktisch einstiickig
ausgefiihrt, auch wenn unterschiedliche GuBlegierungen

flir Bereiche unterschiedlicher Radien eingesetzt werden,
so daB eine stabile Walze hohen Widerstandsmomentes ent-
steht, die auch sehr hohen Beschleunigungsbeanspruchungen
ohne Verformungen zu entsprechen vermag. Gleichzeitig wird
eine definierte Fithrung des thermischen Mediums erreicht,
das zwischen den geb:ideten Spalten die Kandle definiert
und mit den gewlnschten Wdrmellbergang sichernden Str&mungs-

geschwindigkeiten durchsetzt.

Eine hochbelastbare, zentrische Verbindung der Flansch-
zapfen mit dem WalzenkOrper 14Bt sich erreichen, wenn der
Flanschzapfen einen mit dem Walzenkdrper verbindbaren
Flansch aufweist und innerhalb des Mantelbereiches des
WalzenkOrpers abgesetzte Ansdtze der Flanschzapfen in
entsﬁrechende Ausnehmungen des Walzenkbrpers eingreifen.
Die einander zugekehrten Stirnfldchen der Ansdtze und der.
Ausnehmungen sind zweckmiBig so ausgebildet, daB die ge-
bildeten Spalte flach kegelmantelfdrmig verlaufen. Zur Er-
zielung einer hohen mechanischen Stabiliﬁét konnen die
Kandle innerhalb eines den Durchmesser des WalzenkOrpers
wesentlich unterschreitenden Teilkreises angeordnet sein.
Es ist aber auch m&glich, die Xandle dichter unterhalb des

Mantels des WalzenkOrpers und damit innerhalb eines den

Durchmesser des WalzenkOrpers geringfligiger unterschreitenden

Teilkreises anzuordnen, wenn von den Spalte begrenzenden
Bereichen der Stirnfldchen der WalzenkOrper eine Schar ent-

lang von Mantellinien eines Regelstumpfes divergierender
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Bohrungen ausgeht, die Jjeweils in einen der Kandlie ein-
miinden, und indem die Kanile beildendig auBerhalb der Ein-
miindungen verschlossen sind. Ein sicherer VerschluS8,

der gleichzeitig die beheizbaren Breitenbereiche der
WalzenkOrper definiert, wird durch VerschluBstopfen der
Kandle erreicht, die sich im wesentlichen von deren Miin-
dung bis zur Einmlindung einer der Anschlﬁﬁbdarlmgen erstrecken.
ZweckmdBig sind die VerschluBstopfen mit mindestens einer
in eine Nut eingelegten Dichtung versehen. Das Einbringen
der Bohrungen wird vereinfacht und erleichteft, wenn die
stirnseitigen Ausnehmungen der WalzenkOrper rrofilbereiche
aufweisen, die senkrecht zu diesen AnschluBbohrungen ver-

laufen.

Der KihlmittelfluB 188t sich reduzieren bzw. die Durch-
fluBgeschwindigkeit des Mediums erh&hen, indem von Gruppen
von Kandlen alternierend an den beiden Walzenenden je-
weils benachbarte Kandle derart vom Spalt abgeschlossen
und miteinander verbunden sind, daB die Xandle einer
Gruppe von den Spalten aus vom gleichen Medium nachein-
ander durchflossen sind. So kdnnen bspw. jeweils drei

oder fiinf eine Gruppe bildende Kandle, von einem der
Spalte ausgehend, jeweils m&anderfdrmig durchflossen
werden, bis das Medium aus dem letzten Kanal der Gruppe in
den gegeniliberliegenden Spalt austritt. Zum Abdecken von
Miindungen und zur Herstellung einer Verbindung zur Nach-
barmiindung kOnnen gegen die Miindungen der Kandle oder
gegen die Mindungen von zu den Kandlen fthrenden Anschluf-
bohrungen aufweisenden Stirnfldchen Ringe, Scheiben oder
Vorspriinge der Ansdtze der Flanschzapfen gespannt sein,
die flir den Anfang bzw. das Ende einer Gruppe von vom
Medium hintereinander durchflossenen Kandlen bildende Min-
dungen Durchbrechungen aufweisen und zu verbindende Miin-

dungen der Xandle oder der AnschluBbohrungen gegen den Spalt
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abdecken, und indem die Scheiben, Ringe oder Ansdtze

oder die Stirnflidche des Walzenkdrpers Miindungen mit-
einander verbindende Ausnehmungen bzw. Nute aufweisen.
Andererseits kdnnen aber auch den Anfang bzw. das Ende
einer Gruppe von vom Medium hintereinander durchflossenen
Kanidlen bildende AnschluBbohrungen im wesentlichen ent-
lang von Mantellinien eines Kegelstumpfes divergierend
verlaufen, und zu miteinander zu verbindenden Kandlen
fiihrende AnschluBbohrungen sind zus&tzlich derart schrég
gegen die Mantellinien verlaufend angeordnet, daB sie
einander Uberkreuzen, wobei ihre Mindungen durch VerschluB-

stopfen abgeschlossen sind.

Das Gewicht von Kalanderwalzen l1&8t sich senken, indem ihr
Kernbereich ausgedreht ist und mindestens einseitig der
Kernbereich durch eine diesen lbergreifende Scheibe abge-
schlossen ist, die ggfs. zusdtzlich mit Durchbrechungen und

Ausnehmungen bzw. Nuten ausgestattet sein kann.

Im Falle nicht angetriebener Walzen kdnnen die Flansch-
zapfen jeweils bis zu deren Grundfldchen gefiihrt Zu- bzw.
Ableitungsbohrungen aufweisen, so da8 auf einer Walzenseite
die Zufihrung und auf der anderen die Abfihrung des Mediums
erfolgen kann. Insbesondere bei angetriebenen Kalanderwalzen
ist es jedoch wiinschenswert, das Medium von einer Seite her
zu~ und zur gleichen Seite hin abzufiihren, do daB einer

der Walzenzapfen, vorzugsweise der der Antriebsseite von
das Medium fiihrenden Leitungen frei bleibt. Hierfilir hat es
sich bew&@hrt, sowohl den WalzenkSrper der Kalanderwalze

als auch einen der Flanschzapfen jeweils mit einer axialen
Bohrung und den Flanschzapfen weiterhin mit einem AnschluB-
kopf fiir das Zu— und Abflihren des thermischen Mediums aus-
zustatten und die zentrale Bohrung des Flanschzapfens ein

zentrales, bis in die zentrale Bohrung des WalzenkOrpers
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fiihrendes, die Bohrung des Flanschzapfens unter Bildung
eines rohrmantelfdrmigen Freiraumes durchstoBendes

Rohr aufweisen zu lassen.

Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung anhand der
Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
diese darstellenden Zeichnungen erldutert. Es zeigen
hierbei

Fig. 1 im L&ngsschnitt eine Kalanderwalze, bei der die
Zu- und Abfihrung des thermischen Mediums an
einander gegeniiberliegenden Flanschzapfen vor-

genommen werden,

Fig. 2 einen gleichartigen L&ngsschnitt durch eine Ka-
landerwalze, bei der die Zu- und Abfilhrung des
thermischen Mediums am Ende eines Flanschzapfens

erfolgen,

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Kalanderwalze mit
nach auBen versetzten und durch AnschluBbohrungen
zugdngigen Kandlen bei beidseitiger Zu- und Ab-

fliihrung des Mediums,

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung einer
Kalanderwalze mit einseitig bewirkter Zu- und
Abfuhr des Mediums,

Fig. 5 1im wesentlichen geschnitten und teilweise abge-
brochen eine Kalanderwalze mit ausgebohrtem,
beidseitig durch Scheiben verschlossenen Walzen-

kdrper,

Fig. 6 vergr&Bert und abgebrochen die Stirnansicht eines
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WalzenkOrpers, auf den zur Bildung von Gruppen
nacheinander vom Medium durchflossener Kandle
eine Miindungen von Kandlen abdeckende und {iber-

briickende Scheibe aufgebracht ist, und

Fig. 7 eine entsprechende Stirnansicht eines Walzen-
kOrpers, bei dem eine Anzahl von sich {iber-
kreuzend verlaufenden Zufiihrungsbohrungen an ihrem

Ende durch Stopfen verschlossen ist.

In der Fig. 1 ist eine Kalanderwalze 1 gezeigt, unterhalb
deren Mantelfldche ihres WalzenkOrpers 2 von Stirnfldchen 3
ausgehend eine Schar achsparalleler Kandle 4 gebohrt ist,
die von der Walzenachse jeweils den gleichen Abstand haben
konnen. Auf die Stirnfldchen des Walzenkdrpers sind Flansch-
zapfen, bspw. der Flanschzapfen 5, aufgesetzt, deren Flansche
6 vermittels von Schrauben 7 mit dem WalzenkOrper 2 der Ka-
landerwalze 1 so verspannt sind, daB Ansdtze 8 der Flansch-
zapfen 5 in stirnseitig vorgesehene Ausnehmungen des Walzen-
kSrpers 2 zentrierend eingreifen. Die Grundfldchen 9 dieser
Ansdtze sind, wie die ihnen gegeniiberstehenden Stirnflichen
3 des WalzenkOrpers 2, schwach kegelmantelfdrmig so gear-
beitet, daB zwischen ihnen definierte Spalte 10 und 11 ver-
bileiben, deren &uBere Enden bis vor die Mindungen der Kanédle
4 reichen, wdhrend die Spalte an ihren inneren Enden in Zu-
bzw. AbfluBbohrurgen 12 und 13 der Flanschzapfen 5 iibergehen,
die jeweils mit AnschluBk&pfen 14 und 15 ausgestattet sind.
Damit kann das thermische Medium bspw. dem AnschluBkopf 14
zugefihrt werden und iiber die Bohrung 12 des Flanschzapfens
5 entsprechend den eingetragenen Strdmungspfeilen in den

vor der Stirnfldche 3 des WalzenkSrpers 2 gebildeten Spalt
10 libertreten, der das Medium auf die Schar der Kandle 4
verteilt. Nach Passieren der Kandle wird das thermische Me-

dium von dem Spalt 11 aufgenommen und, wiederum in Pfeil-
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richtung, 'in Achsndhe bis zur AbfluBbohrung 13 und durch
diese zum AnschluBkopf 15 gefithrt, von wo sie iiber ein
Leitungsnetz zum Heizregelgerdt rickgeflihrt wird. Damit
wird, wie gewlinscht, mit starrem, stabilem und vorzei-
tige Schiden vermeidenden Aufbau eine Beheizung des Man-
tels des WalzenkOrpers 3 der Kalanderwalze 1 in vorgege-
bener, durch die L&nge der Kandle bestimmten Breite er-
reicht.

Eine abgewandelte, von nur einer Seite gespeiste Kalan-
derwalze ist in Fig. 2 dargestellt. Zur Vereinfachung

der Erl8uterung sind aus Fig. 1 bereits bekannte Teile
mit gleichen Referenznummern bezeichnet. Auch hier weist
der WalzenkOrper 2 der Kalanderwalze 1 unterhalb seiner
Mantelfl&che in einer zylindermantelfdrmigen Meilungsfli-
che eine Anzahl von Kandlen 4 auf, die von einer der Stirn-
flidchen 3 des Walzenkdrpers bis zur dieser gegeniiberlie-—
genden gefiihrt sind. Mit dem Walzenk&rper 2 sind ein mas-
siver, dem Antrieb dienender Flanschzapfen 16 sowie ein
mit einer Bohrung 18 ausgestatteter Flanschzapfen 17 ver-
mittels ihrer Flansche 6 durch Schrauben 7 verspannt, und
der WalzenkOrper ist mit einer axial verlaufenden Boh-
rung 19 versehen. In die Bohrung 18 des Flanschzapfens 17
ist ein Rohr 20 eingeschoben, das mit seinem dem Walzen-
k6rper zugekehrten Ende dichtend und fest in der erweiter-
ten Bohrung 19 sitzt, und dessen anderes Ende in einen am
freien Ende des Flanschzapfens 17 angeordneten AnschluB-
kopf 21 eingreift. Der sowohl die Zu- als auch die Ablei-
tung vermittelnde AnschluBkopf 21 ist weiterhin mit dem
zwischen der Wandung der Bohrung 18 und der duBeren Wan-
dung des Rohres 20 gebildeten kanalartigen Freiraum 22
verbunden.
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Damit wird folgendes erzielt: Das thermische Medium 1l#8t
sich im einen AnschluB des AnschluBkopfes 21 zufiihren

und erreicht, entsprechend den eingetragenen Pfeilen,
iber das Rohr 20 die Bohrung 19 und den zwischen einexr
der Stirnflidchen 3 des Walzenkdrpers 2 einerseits und

der Grundfldche des Ansatzes 8 des Flanschzapfens 16 an-—
dererseits gebildeten Spalt 10. Dieser Spalt lberfiihrt
das thermische Medium schr&g nach aufen bis zu den Miin—
dungen der Kandle 4, nach deren Durchstrdmen es im Spalt
11 gesammelt und im zwischen der Wandung der Bohrung 18
und der AuBenwand des Rohres 20 gebildeten Freiraum 22
bis zur AbfluBdffnung des AnschluBkopfes 21 gefihrt wird.
Auch hier werden definierte, mehr oder weniger dicht un-
terhalb der Mantelfldche der Kalanderwalze in einer Man-
telzone derselben gefithrten Kandle 4 mit dem thermischen
Medium gespeist, das iiber ein Rohr, eine zentrale Bohrung
und Zu- und Abflufspalte die Kandle 4 erreicht. Auch hier
ist mit vergleichsweise geringem Aufwande ein Aufbau er-
zielt, der auf einen gesonderten, zu fixierenden Verdrdn-
gerkdrper verzichtet und eine einstiickige robuste, hoch-
belastbare Konstruktion darstellt. Die Vielzahl der Kandle
4 ergibt eine relativ groBe resultierende Kontaktfl&dche
zwischen dem thermischen Medium und dem WalzenkSrper, so
daB8 in Verbindung mit der sich ergebenden definierten in-
tensiven Strémung hervorragende thermisch Eigenschaften

erreicht werden.

In der Praxis hat sich nun gezeigt, daB8 in vielen Fdllen

es nicht erwlinscht ist, die Kalanderwalze in ihrer ganzen
Linge gleichfdrmig zu beheizen bzw. auf eine gleichfdrmige
Oberfldchentemperatur zu bringen. Insbesondere bei der Pa-
pierherstellung trocknen Randbereiche der Papierbahn schnel-

ler aus als mittlere Bereiche, die bereits trockneren Rand-
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bereiche ibernehmen zwar entsprechend ihrer geringeren
Warmeleitung weniger Wdrme von der Kalanderwalze, die
demnach beidendig durch geringere Wdrmeabnahme hohere
Temperaturen erreicht; als wesentlich aber erweist sich
die Ungleichfdrmigkeit der Papierbahn entlang ihrer Brei-
te, die Schwierigkeiten beim Wickeln des Papieres bedingt,
und diese Ungleichfdrmigkeiten fihren dazu, daB relativ
breite Randstreifen ihrer Abweichungen wegen sich als
nicht verwertbar erweisen. Zwar lassen sich Verdrédnger-
korperwalzen so aufbauen, daB zur Verbesserung dieser Rand-
bedingungen von den Radndern der Papierbahn bestrichene
Walzenenden nicht mehr beheizt werden; bei mittels achs-
paralleler Kandle beheizten Kalanderwalzen jedoch wird

die Kalanderwalze entlang der Linge ihrer Kandle und da-
mit praktisch entlang ihrer gesamten Lange beheizt. Des
weiteren hat es sich gezeigt, daB glatt durchgefiihrte Ka-
ndle, um in hinter den Ans&@tzen der Flanschzapfen gebilde-
te Spalte miinden zu kdnnen, verhdltnism&fig tief unter der
Mantelfliche der Kalanderwalze anzuordnen .sind. Dies be-
dingt nicht nur eine gelegentlich unerwiinscht hohe ther-
mische Trégheit der Waize, auch die Grenzen von beheizten

und nicht beheizten Ldngenbereichen der Walzen werden ver-—
wischt.

In den Fig. 3 bis 5 und 7 werden daher Kalanderwalzen ge-
zeigt, bei denen die Kanile zur Erzielung geringerer ther-
mischer Trdgheit weiter nach auBien verlegt sind und durch
eingeschobene VerschluBstopfen die wirksame L&nge dexr Kand-

le begrenzbar ist.

In Fig. 3 ist eine Kalanderwalze gezeigt, bei der die beid-
seitigen Stirnfl&dchen 24 des WalzenkOrpers 23 Jjeweils mit
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einem ¥lanschzapfen 25 bzw. 26 ausgestattet sind, dessen
Flansch 27 bzw. 28 mit der ihn aufnehmenden Stirnfl&che
verschraubt ist, und der Jjeweils mit einem Ansatz 29 zen-
trierend in eine in die Stirnfliche 24 eingebrachte Aus-
nehmung 30 derart eingreift, daB zwischen der freien
Stirnfldche des Ansatzes 29 und der Grundfldche der Aus-
nehmung 30 ein Spalt 31 frei bleibt.

In gleichmdfiger Teilung und in gleichen Abstdnden von der
freien Mantelfldche ist der Walzenkdrper 23 ven achspa-
rallelen Kandlen 32 durchzogen, die jeweils in den Stirn-
fldchen minden; bei weiter variierten Ausfiihrungen k&dnnen
die Abstdnde von der freien Mantelfldche auch variieren
und bspw. alternierend wechseln. Die Ausnehmungen 30 wei-
sen einen kegelstumpfmantelfdrmigen Bereich 33 auf, von
dem aus senkrecht AnschluBbohrungen 34 zur Mittelebene des
Walzenkdrpers hin divergierend so ausgehen, daf jede aer
Anschlufbohrungen 34 in einen der Kandle 32 einmiindet. Da
die Miindungen der Kanidle 32 bereits von den Flanschen 27
bzw. 28 tbergriffen und abgeschlossen sind, sind damit be-
reits die Miindungsbereiche der Kandle bis zur Einmiindung
der AnschluBfbohrungen dem eigentlichen Kreislauf des Heiz-
mediums entzogen. Im vorliegenden Falle jedoch wird die
wirksame Ldnge der Kandle zusdtzlich und definiert durch
in deren Mindungen eingefiihrte VerschluBstopfen 35 begrenzt,
die bis zum Bereiche des Einmiindens der AnschluBbohrungen
den Mﬁndungsbéreich der Kandle ausfiillen und zweckmdBig
zusd@tzlich abgedichtet sind. Zur Sicherung dieser Abdich-
tung sind die VerschluBstopfen 53 mit einer Nut versehen,
die einen als Dichtung vorgesehenen O-Ring aufnimmt. Die
Fixierung der VerschluBstopfen kann durch Schraubgewinde,
Spreizelemente, rastende Sicherungsringe oder einen den

Miindungsbereich bzw. eine Flanke einer im Mindungsbereiche
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der AnschluBbohrung vorgesehene Ausnehmung lbergreifenden
Kopf des VerschluBstopfens bewirkt sein; im vorliegenden
Falle ist der gesamte Milndungsbereich mit etwas grodBerem
Durchmesser ausgefiihrt als der eigentliche Kanal 32, so
daB8 die Frontpartie des VerschluBstopfens 35 durch den ge-
bildeten Absatz gehalten wird, wdhrend seine gegeniiberlie-
gende Stirnfl&che durch den libergreifenden Flansch 28 ge-
stlitzt ist. Zur Befestigung der Flanschzapfen 25 und 26 in
exakt vorgegebener Position werden nicht nur die Ans&tze
29 den Ausnehmungen 30 zentrierend angepaft, zusdtzlich
sind noch den exakten Sitz iiberwachende, in PaBbohrungen
eingreiiende PaBstifte 36 vorgesehen, widhrend die eiuvent-
liche Verbindung vermittels spannender Schrauben 37 bewirkt
wird.

Die Flanschzapfen 25 und 26 sind jeweils durchbohrt und an
ihren freien Enden mit AnschluBk&pfen versehen. So kann
das thermische Medium dem AnschluBkopf des Flanschzapfens
26 zugefiihrt werden und erreicht durch die axiale Bohrung
des Flanschzapfens den diesem vorgeordneten, als Verteiler
wirkenden Spalt 31. Von diesem Spalt aus wird das thermi-
sche Medium mittels der AnschluBbohrungen 34 den Kandlen

32 zugefihrt und von diesen iiber weitere AnschluBbohrungen

. 34 dem dem Flanschzapfen 25 vorgeordneten Spalt, wvon dem

aus es durch die axiale Bohrung des Flanschzapfens 25 des-
sen AnschluBkopf zugeleitet wird, von dem es dann zweckmd-

Rig iUber entsprechend flexible Leitungen dem ortsfesten Netz

zugefilhrt wird. Damit werden die Kandle 32 definiert gespeist,

so daB auch deren Erwdrmung und Temperatur sich als defi-
niert zeigen. Die AnschluBbohrungen 34 kilirzen die Ldnge

der Kandle beidendig jewells so ab, daB nur eine, entspre-
chend einer Papierbahnbreite eingestelite effektive Lange
e der Kalanderwalze tats&chlich beheizt wird, die um nicht
beheizte Randbereiche vorgegebener L&nge innerhalb der Ge-
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samtlinge 1 der Kalanderwalze liegt.

In Fig. 4 ist eine abgednderte Kalanderwalze gezeigt, bei
der, bspw. im PFalle angetriebener Walzen, das Zu- und Ab-
fiihren des thermischen Mediums gemeinsam iber einen der
Flanschzapfen 39 erfolgt, wdhrend der Flanschzapfen 38
fir den Antrieb frei bleibt. Auch hier ist die Kalander-
walze beidseitig mit im Verein mit den Ansdtzen der Flansch-
zapfen Spalte 31 begrenzenden Ausnehmungen ausgestattet,
und auch hier gehen von :den Auasnehmungen divergierende An-
schiuBBbohrunger. 14 aus, die 1n Farile 32 einmiinden, von
denen aus weltere AnschluBbohrungen 34 zum gegenilberlie-
genden Spalt filhren. Wie bereits zu Fig. 2 erldutert, er-
folgt die Zufithrung des thermischen Mediums auf der glei-
chen Seite wie das Abfihren iber einen entsprechend ausge-
bildeten, am freien Ende des Flanschzapfens 39 vorgesehe—
nen AnschluBkopf 42. Von diesem AnschluBkopf 42 fiihrt ein
Einstrdmrohr 471 bis auf den Grund der Ausnehmuhg der Stirn-
seite, wobei das im Walzenkdrper abgedichtete Einstrimrohr
41 in eine zentrale Bohrung 40 des Walzenk®rpers {ibergeht,
die bis zum gegeniiberliegenden Spalt 31 fiihrt. Von hier

aus vermag das thermisch Medium entsprechend den durch
Pfeile angedeuteten Richtungen {iber AnschluBbohrungen 34

in die Kan&dle 32 zu gelangen, von denen aus es iber weite-
re AnschluBbohrungen 34 den gegenilberliegenden Spalt zu er-
reichen vermaqg und im zwischen dem Einstrémrohr 41 und derxr
Wandung der Axialbohrung des Flanschzapfens 39 gebildeten
Freiraum den AusstrOmbereich des AnschluBkopfes 42 zugefiihrt
wird. Auch hier wiederum wird nur eine effektive Lange e
der Gesamtldnge 1 der Kalanderwalze beheizt, wdhrend defi-
nierte, vorgegebene Randbereiche ohne besondere Heizwirkung

verbleiben.
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In der Fig. 5 sind abgebrochen zweil unterschiedlich aus-
gebildete Endbereiche des Walzenkdrpers einer Kalander-
walze einander gegenlibergestellt gezeichnet. In dem unter-
brochen gezeigten WalzenkOrper 43 ist zur Verringerung sei-
nes Gewichtes ein Kernbereich 44 ausgebohrt. Der Mantelbe-
reich weist die achsparallel gebohrten Kandle 45 auf, die
beidendig durch VerschluBstopfen 46 abgesperrt sind. Beide
Enden des Kernbereiches sind durch Scheiben 48 bzw. 49 ab-
geschlossen, wobei zur Erlduterung der Mbglichkeiten eine
im Querschnitt im wesentlichen kegelmantelfdrmige Scheibe
48 einer plan ausgebildeten Scheibe 49 gegeniibergestellt
ist. In der Praxis wird man beidendig gleiche Scheilen vor-
sehen und sich entweder fiir die strmungstechnisch glinsti-
ger geformte Scheibe 48 oder die einfacher herzustellende

ebene Scheibe 49 entschlieBen. Entsprechend sind auch die

'Ansdtze der Flanschzapfen 50 bzw. 51 ausgebildet, so da8

sich ein kegelmantelfdrmiger bzw. ein scheibenfdrmiger
Spalt 52 bzw. 53 ergeben. Auch hier bieten sich wiederum
die MOglichkeiten des beidseitigen Zu- und Abfiihrens des
thermischen Mediums insbesondere fiir nicht angetriebene
Kalanderwalzen, wihrend bei angetriebenen zur Entlastung
der Antriebsseite es vorgezogen wird, das Zu- und Abfihren
{iber den gleichen Flanschzapfen zu bewirken. Im Falle der
Benutzung beider Walzenzapfen geniigt es, eine der beiden
Scheiben vorzusehen, und bei der Anordnung zweier Scheiben
lassen sich definierte Spalte in-Verbindung mit einem das
Gewicht der Kalanderwalze noch weiter absenkenden, vom ther-
mischen Medium frel bleibenden Kernraum erreichen. Die eine
bzw. die beiden verwendeten Scheiben sind hierbei geschlos-

sen ausgebildet.

Werden das Zu- und das Abfilhren des thermischen Mediums

iber den gleichen Walzzapfen erreicht, so kann dieser mit
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einem kurzen, nur bis zur angrenzenden Scheibe gefiihrten
Einstr&mrohr 54 versehen sein; in diesem Falle fiillt das
thermische Medium den Kernbereich aus, und sein gegeniiber-
liegendes Ende ist entweder mit einer eine Offnung auf-
weisenden Scheibe versehen oder bleibt gedffnet bzw. ohne
Scheibe. Andererseits kann, wie strichpunktiert angedeutet,
das Einstrdmrohr auch bis zur gegeniiberliegenden Scheibe
48 gefilhrt und in dieser wie auch in der Scheibe 49 abge-
dichtet abgestiitzt sein. In diesem Falle 1l&Bt sich der
Kernbereich vom thermischen Medium freihalten, und das
Gesamtgewicht der Kalanderwalze ist entsprechend verrin-

(S 1T & o

Da in den anhand der Fig. 1 bis 5 beschriebenen Kalander-
walzen die Jjeweiliagen Kandle 4, 32 und 45 jeweils einander
parallel zwischen den Spalten 10, 11 bzw. 31 und 52, 53 an-
geordnet sind, werden sie auch parallel vom Mediuwm durch-
flossen, so daB sich ein gegebenenfalls als unerwiinscht
hoch erweisender Medienfluf ergibt. Der Umlauf des Mediums
kann beschrdnkt oder aber auch die Durchtrittsgeschwindig—
keit durch die Kandle erh&ht werden, indem die Kanile grup-
penweise vom gleichen Medium nacheinander durchstrdmt wer-
den. Eine solche Gruppe von Kandlen kann vorzugsweise drei
oder fiinf, gegebenenfalls auch sieben Kandle umfassen, wo-
bei innerhalb jeder Gruppe der erste Kanal von einem der
Spalte aus beaufschlagt wird, am gegeniiberliegenden Ende
des Kanales dieser mit dem benachbarten Kanal verbunden
ist, der seinerseits am gegeniiberliegenden Ende wiederum
mit dem folgenden Kanal verbunden ist, der dann entweder
iber zweil oder vier weitere miteinander verbundene Kandle
oder aber direkt mit dem anstehenden Spalt verbunden ist.
Praktisch erreicht werden kann dieses gemdB Fig. 6{ indem

auf die Stirnfliche des Walzenkdrpers 2 eine Scheibe 54 oder

ein entsprechender Ring aufgebracht ist, der vermittels -- -
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von Durchbrechungen 55 jeweils die Miindungen der an den
Spalt anzuschlieBenden Kandle freigibt, wdhrend die Miin-
dungen zweier benachbarter, auf dieser Seite des Walzen-
kérpers zu verbindender Kandle von der Scheibe 54 {ilbergrif-
fen werden. Die Verbindung selbst kann durch Ausnehmungen
hergestellt werden, die als Nute 56 ausgebildet sind, die
entweder in der Scheibe und/oder in der Stirnfliche des
Walzenkdrpers vorgesehen sind. In gleicher Weise k&nnen
auch die Ansdtze der Walzenzapfen herangezogen werden, wenn
sie'derart in den Spalt eingreifend ausgebildet werden, das
sie Miindungen abzusperrender Kandle verschliefen und ge-
gebenenfalls auch die die Verbindung herstellende Nute auf-

weisen.

Derartige Ringe, Scheiben oder aber auch Vorspriinge der An-
sdtze der Flanschzapfen kdnnen auch verwendet werden, wenn
Kandle 32 bzw. 45 {lber AnschluBbochrungen 34 bzw. 47 erreich-
bar sind. Es kann aber auch auf gesonderte Bauelemente ver-
zichtet werden, wenn, wie die abgebrochene Stirnansicht
eines Walzenkérpers.23 der Fig. 7 zeigt, in iblicher Weise die
Kandle 32 innerhalb des Walzenk®rpers 23 vorgesehen sind und
auch die AnschluBbohrungen 34 fiir direkt anzuschlieBende Ka-
nédle im wesentlichen schridg divergierend gefiihrt sina. Die
zu gegen den Spalt abzuschlieBenden und miteinander zu ver-
bindenden Kandlen 32 fihrenden AnschluBbohrungen 57 und 58
jedoch sind vom kegelmantelf&rmigen Bereich 33 aus so ge-
fihrt, daB sie sich kreuzen, und ihre freien Enden sind mit
in der Fig. nicht gezeigten VerschluBstopfen abgesperrt. In
der gleichen Fig. 7 sind zwel weitere MOglichkeiten des Ver-
bindens erldutert: Oft genligt es, die Mindungen zweier Kani-
le 32 durch eine Nut 59 oder durch zwei in der gemeinsamen
Ebene der Kandle gefiihrte, sich kreuzende AnschluBbohrungen
entsprechend der Darstellung 59 zu verbinden; der AbschluB
gegen den Spalt kann durch Stopfen oder die Flansche 27 bzw.
28 selbst bewirkt sein. Werden hierbei Jjewells drei Kandle so
zusammengeschlossen, daB sie vom gleichen Medium -nacheinander
durchflossen werden, so 148t sich damit beli gleicher Durchfluf-

geschwindigkeit die DurchfluBmenge auf ein Dritter der somnst
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gebrauchten reduzieren, so daB sich bspw. geringere AnschluB-
querschnitte und kleinere Einrichtuhg zur Wiarmeregu-
lierung des Mediums ergeben, und andererseits kann,

wenn die DurchfluBmenge nicht so stark abgesetzt wird,
die DurchfluBgeschwindigkeit vorteilhaft gesteigert wer-

den.

In allen diesen Fdllen wird mit vergleichsweise geringem
Aufwande ein stabiler Aufbau erzielt, der durch den Ver-
zicht auf zus&dtzliche, einzusetzende Verdr&ngerkdrper

eine einstickige robuste und hochbelastbare Konstruktion
darstellt. Auch die Wartung, Inspektionen und eine degebe-
nenfalls erforderlich werdende Zerlegung gestalten sich
durch den einstlickigen, stabilen Aufbau des WalzenkOrpers
relativ einfach, und die Herstellung der die Strdmungs-
pfade begrenzenden Teile aus einem Stilick und damit aus
gleichem Materiale unterbindet Spannungen, die durch frem-
de, eingesetzte Kdrper mit abweichender Ausdehnung bedingt
wlirden. Vorteilhaft macht sich die hohe Steifigkeit bemerk-
bar, so daB bspw. Kalanderwalzen gleicher Biegefestigkeit
mit geringerem Durchmesser ausfiihrbar sind als Verdrdngungs-

kdrper aufweisende Kalanderwalzen:

Es sind keine besonderen, fixierten und fiir den Ausbau zu
l6senden Einbauten erforderlich, die durch ihre Verformbar-
keit beim Ausbau Schwierigkeiten bieten und itblicherweise
nicht ein zweites Mal einbaubar sind. Damit werden gute
thermische Eigenschaften mit einem stabilen und stoBresisten-—
ten Aufbau erreicht, der sich mit vertretbarem Aufwande
warten, inspizieren und gegebenenfalls zerlegen 1l&8t, so
daB die 2rwdhnten guten thermischen Eigenschaften mit der

angestrebten lanyen Standzeit erreicht werden.
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Patentanspriiche

1.

Beheizbare Kalanderwalze mit unterhalb ihrer Mantelfliche

vorgesehenen achsparallelen Kandlen fiir den Durchsatz eines

. die Aufheizung bewirkenden thermischen Ubertragungsmediums

und mit mindestens einem mit dem Walzenkdrper verbundenen
Flanschzapfen,

dadurch gekennzeichnet,

daB der WalzenkOrper (1, 23, 43) beidseitig mit Flansch-
zapfen (5, 16, 17, 25, 36, 38, 39) verbunden ist und die
von den Miindungen der Kandle (4, 32, 45) umschlossenen
Bereiche der Stirnfl&dchen (3, 24) des Walzenk&rpers unter
Bildung jeweils eines bis zu den MuUndungen der Kandlie
reichenden Spaltes (10, 11, 31,52) gegen die gegeniliber-
liegenden Grundflichenbereiche (9) der Flanschzapfen zurick-
treten, und daB vorzusgweise zentrale Zu- und Ableitungs-
bohrungen (12, 13, 18, 19, 40, 41) jeweils bis zu den Spalten
fihren.

Beheizbare Kalanderwalze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzedichmnet,

da8 die Flanschzapfen (5, 16, 17, 25, 26, 38, 39) je einen
mit dem WalzenkOrper (2, 23, 43) verbindbaren Flansch (6,
27, 28) aufweisen,und daB innerhalb des Mantelbereiches
abgesetzte Ansdtze (8) der Flanschzapfen in entsprechende

Ausnehmungen des Walzenkdrpers eingreifen.

Beheizbare Kalanderwalze nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzedichnet,

daB die Spalte (10, 11, 31, 52) flach kegelmantelfdrmig
verlaufen.

. Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzedichnet,
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daB die Kandle (4) innerhalb eines Teilkreises angeordnet
sind, dessen Durchmesser den des Walzenkdrpers (2)

wesentlich unterschreitet.

Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzedichnet,

daB von den Spaite (31) begrenzenden Bereichen der Stirn-
fldchen (24) der Walzenkdrper (23, 43) eine Schar ent-
lang von Mantellinien eines Kegelstumpfes divergierender
Bohrungen (34, 47) ausgeht, die jeweils in einen der
Kandle (32, 45) einmiinden, und daB die Kandle beiendig

auBerhalb der Einmiindungen geschlossen sind.

Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzedichnet,

daB VerschluBstopfen (35, 36) der Kandle (32, 45) sich

im wesentlichen von deren Miindung bis zur Einmiindung

einer der Bohrungen (34, 47) erstrecken.

Beheizbare Kalanderwalze nach Anspruch 6,
gekennzeichnet durch

in den Mindungen der Kandle (32, 45) angeordnete, mit
mindestens einer in eine Nut eingelegten Dichtung aus-

gestattete VeruchluBstopfen (35, 46).

Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriiche

1 bis 7,

dadurch gekennzedichnet,

daB die stirnseitigen Ausnehmungen (30) der Walzen-
kdrper (23, 43) Profilbereiche (33) aufweisen, die

senkrecht zu den Bohrungen (34, 47) verlaufen.

Beheizbare Kalanderwalze nach eindem der Anspriiche
1 bis 8,

dadurch gekennzedichnet, L L.
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daB von Gruppen von Kandlen (4, 32) alternierend an
den beiden Walzenenden jeweils benachbarte Kani3le
derart vom Spalt (10, 31 bzw. 11) abgeschlossen und
miteinander verbunden sind, daB die Kandle einer
Gruppe von den Spalten aus vom gleichen Medium nach-

einander durchflossen sind.

Beheizbare Kalanderwalze nach Anspruch 9,
dadurchgekennzedichnet,

daB gegen ihre die Mlindungen der Kandle (4, 32) oder

zu ihnen fiihrender AnschluBbohrungen (34) aufweisen-
den Stirnfl&che Ringe, Scheiben (54) oder Vorspriinge
der Ansdtze (8) der Flanschzapfen (5) gespannt sind,
die fir den Anfang bzw. das Ende einer Gruppe von vom
Medium hintereinander durchflossenen Kandlen bildende
Miindungen Durchbrechungen (55) aufweisen und zu ver-
bindende Miindungen der Xandle oder der AnschluBbohrungen
abdecken, und da8 die Scheiben, Ringe oder Ansdtze oder
die Stirnfldche des WalzenkOrpers Mindungen miteinander
verbindende Ausnehmungen (Nute 56) aufweisen.

Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriiche

1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB zu den Anfang bzw. Ende einer Gruppe von vom Medium
hintereinander durchflossenen Kandlen (32) bildende An-
schluB8bohrungen (34} im wesentlichen entlang von Mantel-
linien eines Kegelstumpfes divergierend verlaufen, und
daB zu miteinander zu verbindenden Kandlen fiihrende An-
schluBbohrungen (57, 58) zus&dtzlich derart schrdg gegen
die Mantellienien vérlaufen, daB sie einander Uberkreuzen
und da8 ihre Mindungen durch VerschluBstopfen abgeschlossen
sind.
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Beheizbare Kalanderwalze nach einem der Anspriche

1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB ihr Xernbereich (44) ausgedreht ist und mindes-~
tens einseitig der Kernbereich durch eine diesen iber-

greifenden Scheibe (48, 49) abgeschlossen ist.

Beheizbare, insbesondere nicht angetriebene Kalander-
walze nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzedichnet,

daB einer der Flanschzapfen (5, 26) eine bis zu ihm
vorgelagerten Spait (10) fiihrende zentrale Zuleitungs-
bohrung (12) und der andere (25) eine aus dem ihm vor-
geordneten Spalt (31) filhrende Ableitungsbohrung (13)

aufweist.

Beheizbare, insbesondere angetriebene Kalanderwalze
nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB sie eine zentrale Bohrung (19, 40) und einer der
Flanschzapfen (17, 39) einen AnschluBkopf (21, 42)

fiir das Zu- und Abfiihren des thermischem Mediums

sowie eine bis zum vorgeordneten Spalt {11, 31}
fiihrende Bohrung (18, 41) aufweist, und daB diese
Bohrung ein zentrales, bis in die Zentrale Bohrung

(19, 40) des Walzenkdrpers (2, 23) fiihrendes, die
Bohrung des Flanschzapfens (17, 39) unter Bildung eines
rohrmantelfdrmigen Freiraumes (22) durchstoBendes Rohr
(20, 41) aufweist.
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