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(54) TROCKENWALZE

(67)  Es wird eine Trockenwalze zumindest beste-
hend aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus
zwei beidseits des Zylindermantels angesetzten Deckeln
sowie aus zwei indirekt tber eine mit den Deckeln ver-
bundene Hohlwelle oder direkt an den Deckeln befestig-
ten Zapfen beschrieben, wobei der Zylindermantel und

die Deckel durch eine ringférmige Schwei3naht mitein-
ander verschweift sind, wobei die radial innen liegende
Werkstiickflaiche des Zylindermantels (2) zwischen ei-
nem Kondensator (12) und der Schwei3naht (8) zylin-
derfdrmig ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Trockenwalzen, die zumindest aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei
beidseits des Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt Uber eine mit den Deckeln verbundene
Hohlwelle oder direkt an den Deckeln befestigten Zapfen bestehen, wobei der Zylindermantel und die Deckel durch eine
ringférmige SchweilRnaht miteinander verschweilt sind.

[0002] Aus der DE 27 07 923 A1 ist eine Trockenwalze oder Trockenzylinder fur die Trocknung von Bahnen aus
Zellstoff oder Papier bekannt, die einen Mantel sowie an den Enden des Mantels angeordnete Deckel umfasst. Zur
Vermeidung von Biegespannungen beim Verschweiflen des Mantels und der Deckel schliet sich an die Scheil}naht
auf deren dem Mantelrand abgewandten Seite ein Ubergangsstiick an, das in einem Axialschnitt durch den Zylinder
gesehen im Nahtbereich annahernd die Stérke des Mantels aufweist, wobei das Ubergangsstiick sowie der Mantel im
Nahtbereich einen stetigen Verlauf haben.

[0003] Dariberhinauszeigt zum Beispiel die US 2010/0132903 A1 eine aus Stahl hergestellte Trockenwalze &hnlichen
Aufbaus, bei der Deckel an den Enden eines Zylindermantels mittels einer umlaufenden SchweilRnaht angeschweif3t
sind, die zwischen einander gegeniiberliegenden Flachen jedes der Deckel und des Zylindermantels ausgebildet ist.
Die Schweil3naht besteht aus einer zur AuRenflache des Zylindermantels hin offenen Ausnehmung U-férmigen Quer-
schnitts, die durch jeweilige Vertiefungen zwischen einem jeweiligen Ende des Zylindermantels und einem der Deckel
ausgebildet und mittels SchweilRmaterial ausgefillt ist, wobei an der Innenflache des Zylindermantels auf Héhe der
Ausnehmung eine Gegenraupe vorgesehen ist.

[0004] Bei derartigen bekannten Trockenwalzen kann die Qualitédt der Schweilnaht zwischen Zylindermantel und
Deckel nur schwer {iberpriift werden. Dabei bleibt insbesondere die Uberpriifung der Schweilqualitatin Bodenbereichen
der Schweillndhte problematisch und ist zumeist nur mit radiographischen Verfahren messbar.

[0005] Es istdaher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Trockenwalzen mit betriebssicheren Schweil3nahten und
Verfahren zur Herstellung derartiger Trockenwalzen zu schaffen.

[0006] Diese Aufgabe wirddurch die Trockenwalze mitden Merkmalen des Anspruches 1, geldst, wobei die abhéngigen
Anspriiche bevorzugte Ausflihrungsformen betreffen.

[0007] Hierbei liegt der Erfindung die gemeinsame erfinderische Grundidee zugrunde, die Qualitédt der SchweilRnaht
zwischen Zylindermantel und Deckel durch eine geeignete Ausgestaltung des Zylindermantels und der Deckel in der
Umgebung der SchweilRnaht sicherzustellen.

[0008] So kann eine Trockenwalze zumindest aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des
Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt (iber eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle oder
direkt an den Deckeln befestigten Zapfen bestehen, wobei der Zylindermantel und die Deckel durch eine ringférmige
SchweilRnaht miteinander verschweil3t sind, und wobei die SchweilRnaht einen Sto} mit wenigstens zwei einander
gegenuber liegenden und voneinander beabstandeten parallelen Flankenbereichen aufweist.

[0009] Weil bei einer derartigen Trockenwalze die Schweil3naht einen Sto? mit wenigstens zwei einander gegentiber
liegenden und voneinander beabstandeten parallelen Flankenbereichen, oder in anderen Worten einen Stofl3 mit einem
Steg und einem Stegabstand, aufweist, kénnen Raupen, die eine Wurzellage der Schwei3naht bilden, zuverlassig auch
von aulen geschweildt werden. Hierdurch kann die Qualitat der gebildeten SchweilRnaht verbessert und insgesamt
deren Betriebssicherheit erhéht werden. Mithin ist es dadurch mdéglich, Trockenwalzen mit betriebssicheren
SchweilRnahten zu schaffen sowie Verfahren zu deren Herstellung anzugeben.

[0010] Eine derartige Trockenwalze kann flr verschiedene Verwendungszwecke wahrend der Papierherstellung ein-
gerichtet sein bzw. zum Trocknen verschiedener Papierarten. Beispielsweise kann es sich bei der Trockenwalze ins-
besondere um eine sogenannte Yankee-Walze handeln, die zum Trocknen von sogenannten Tissue-Papieren oder
Hygienepapieren oder weichen Papieren vorgesehen ist. Aber auch sogenannte MG-Walzen (machine glazed) zur
Herstellung maschinenglatter Papiere sind mit derartigen Trockenwalzen ausfiihrbar. Ferner kann die Trockenwalze
bei der Herstellung von Kartonpapieren oder graphischen Papieren eingesetzt werden. Ublicherweise weisen Yankee-
Walzen und MG-Walzen zwei indirekt Gber eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle befestigte Zapfen auf, wahrend
Trockenwalzen zur Herstellung von Kartonpapieren oder graphischen Papieren oft direkt an den Deckeln befestigte
Zapfen aufweisen.

[0011] Wahrend des Trocknens hat das zu trocknende Material wie Papier oder Kartonpapier fiir gewdhnlich direkten
Kontakt mit der aueren Oberflache des Zylindermantels, der an der Innenseite wenigstens abschnittsweise eine glatte
Oberflache aufweisen kann oder wenigstens abschnittsweise mit einer oder mehreren Nuten bzw. Rillen versehen sein
kann, die auch in wulstartigen Verdickungen vorgesehen sein kdnnen, um Belastungen entgegenzuwirken, die unter
Umstanden von dufleren Druckrollen oder -zylindern auf die Trockenwalze einwirken. Die Deckel der Trockenwalze
kénnen scheibenférmig ausgebildet sein. Beispielsweise kann es sich bei wenigstens einem der Deckel um eine flache
Scheibe handeln. Wenigstens einer der Deckel kann aber auch eine gewdlbte Form, beispielsweise dhnlich einem
Klépperboden oder Korbbogenboden, aufweisen oder mit einem halbelliptischen Querschnitt ausgebildet sein. Die Hohl-
welle kann zur Lagerung der Trockenwalze vorgesehen sein, wobei sie eine auf den Zylindermantel oder die Deckel



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 196 356 A1

wirkende Spannung erniedrigt. Ublicherweise ist die Hohlwelle von zylindrischer Gestalt mit flachen oder konischen
Endabschnitten. Sie kann einstiickig oder mehrstiickig mit zwei oder mehr miteinander verbundenen, beispielsweise
verschweildten, verldteten, verschraubten, verriegelten oder mittels Bolzen verbundenen Segmenten ausgebildet sein.
In einigen Ausflihrungen ist die Hohlwelle mit den Zapfen einstlickig ausgebildet. Ferner sind die Zapfen fiir gewohnlich
in entsprechenden Lagern oder Lagergehausen eingesetzt, welche die gesamte Anordnung der Trockenwalze tragen
und eine Rotationsbewegung der Trockenwalze ermdglichen. Dabei kdnnen Komponenten der Trockenwalze aus ver-
schiedenen Materialien und insbesondere aus Metallen wie zum Beispiel Stahl, Edelstahl, Kohlenstoffstahl, Gussstahl
oder Gusseisen gefertigt sein.

[0012] Bei einer Ausfiihrungsform einer Trockenwalze ist die SchweilRnaht ohne Gegenraupe geschweilt, wodurch
sich die Prozesssicherheit bei der Herstellung der Schwei3naht verbessert da die SchweilRnaht besonders einfach
ausgefihrt ist.

[0013] Fernerkann eine Trockenwalze zumindest aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des
Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt Gber eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle oder
direkt an den Deckeln befestigten Zapfen bestehen, wobei der Zylindermantel und die Deckel durch eine ringférmige
Schweilinaht miteinander verschweilt sind, wobei die radial innen liegenden Werkstiickflichen sowohl des Deckels als
auch des Zylindermantels beidseits der Schweilnaht zylinderférmig ausgebildet sind und wobei in wenigstens einem
Deckel eine verschlieRbare oder verschlossene Inspektions-6ffnung vorgesehen ist.

[0014] Beieiner derartigen Ausfiihrung einer Trockenwalze kann die Inspektionséffnung mit einem Loch fiir die Hohl-
welle oder die Zapfen identisch sein. Alternativ kann zusétzlich zur Inspektionséffnung eine weitere Offnung fiir die
Hohlwelle oder die Zapfen vorgesehen sein. Je nach GréRRe der Trockenwalze kann die Inspektionséffnung als Mannloch
ausgestaltet sein.

[0015] Desweiteren kann die Trockenwalze zumindest aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits
des Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt tber eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle
oder direkt an den Deckeln befestigten Zapfen bestehen, wobei der Zylindermantel und die Deckel durch eine ringférmige
Schweilinaht miteinander verschweifl3t sind, wobei die radial innen liegende Werkstlickflache des Zylindermantels zwi-
schen einem Kondensator und der SchweilRnaht zylinderférmig ausgebildet ist.

[0016] Auch eine derart ausgebildete, also mit zylinderférmig ausgebildeten, radial innen liegenden Werkstiickflachen
sowohl des Deckels als auch des Zylindermantels beidseits der Schweillnaht versehene oder mit einer zylinderférmig
ausgebildeten, radial innen liegenden Werkstlickflache des Zylindermantels zwischen einem Kondensator und der
Schweilinaht versehene, Trockenwalze zeichnet sich durch eine gute Zuganglichkeit zur Schweiflnaht auch von Innen
aus, wodurch die Méglichkeiten zur UberprUfung der Schweilnaht mit unterschiedlichen Prifverfahren verbessert sind,
wodurch die Qualitét der SchweilRnaht sichergestellt werden kann. Insbesondere kann die Schweillnaht einer derart
ausgebildeten Trockenwalze nach Wahl mittels Rontgenstrahlung, Ultraschall, Penetrationstests in Form von Farbein-
dringverfahren und/oder, aber nicht hierauf begrenzt, durch magnetische Partikel getestet werden.

[0017] Vorteilhafterweise weist der Kondensator dabei eine, vorzugsweise mehrere, umlaufende Nuten auf. Je grof3er
die Anzahl der Nuten, desto besser die Wirkung des Kondensators.

[0018] Bevorzugt ist zwischen der zylinderférmigen innenliegenden Werkstiickflache des Zylindermantels und dem
Kondensator ein spanend ausgearbeiteter Ubergangsradius und/oder eine Ubergangsnut, vorzugsweise mit zumindest
einem spanend ausgearbeitetem Ubergangsradius zwischen Nutflanke der Ubergangsnut und Nutgrund der Ubergangs-
nut, vorgesehen. Hierdurch ergibt sich bei einer guten Inspektionsmdglichkeit eine besonders hohe Stabilitat der Tro-
ckenwalze. Der Ubergangsradius und/oder die Ubergangsnut kénnen insbesondere mittels Frasen oder Drehen herge-
stellt sein.

[0019] Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Trockenwalze zumindest bestehend aus einem zylinderférmigen
Zylindermantel, aus zwei beidseits des Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt tGber eine mit den
Deckeln verbundene Hohlwelle oder direkt an den Deckeln befestigten Zapfen, wobei der Zylindermantel und die Deckel
durch eine ringférmige SchweilRnaht miteinander verschweif3t werden, kann vor einem Verschweiflen der Deckel mit
dem Zylindermantel ein Abstand zwischen dem jeweils zu verschweillenden Deckel und dem Zylindermantel tber
wenigstens einen Abstandhalter definiert werden, um auf diese Weise eine betriebssichere SchweilRnaht bereitzustellen.
[0020] Dieses Verfahrenerlaubtinsbesondere die Herstellung einer Trockenwalze mit einer umlaufenden SchweilRnaht
zwischen Zylindermantel und Deckel, die einen Stofy mit wenigstens zwei einander gegentiber liegenden und voneinander
beabstandeten parallelen Flankenbereichen aufweist.

[0021] Bevorzugterweise werden zunachst der jeweils zu verschweilRende Deckel und der Zylindermantel tber eine
Heftschweillung mit einander verheftet und anschlieRend erst tiber Schweillraupen miteinander verschweifit. Hierbei
erlaubt die HeftschweilRung eine Vorfixierung des Deckels an dem Zylindermantel, bevor es zur endgiiltigen Verbindung
durch das Verschweilen Uber Schweillraupen kommt. Ungenauigkeiten in der Positionierung der Deckel lassen sich
auf diese Weise noch vor dem endgliltigen Verschweif3en korrigieren.

[0022] Beidem Abstandhalter kann es sich um einen Abstandhalterring handeln, der einen konstant gleichen Abstand
zwischen Deckel und Zylindermantel entlang des Umfangs der Trockenwalze gewahrleistet. Ebenso kdnnen alternativ
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Ringsegmente oder separate Abstandhalter mit definierter Breite zum Einsatz kommen.

[0023] Ferner kann bei einem Verfahren zur Herstellung einer Trockenwalze zumindest bestehend aus einem zylin-
derférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des Zylindermantels angesetzten Deckeln sowie aus zwei indirekt tGber
eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle oder direkt an den Deckeln befestigten Zapfen, wobei der Zylindermantel
und die Deckel durch eine ringférmige Schweil’naht miteinander verschweil’t werden, nach einem Verschwei3en der
Deckel mit dem Zylindermantel die SchweilRnaht durch eine Inspektionséffnung hindurch von innen gepruft werden.
[0024] Infolge des Priifens der Schweil3naht durch die Inspektionséffnung von innen wird insgesamt die Betriebssi-
cherheitder SchweilRnaht erhdht, da fehlerhafte Schweillnahte unverziiglich ausgebessert werden kénnen. Auch kénnen
dann unterschiedlichste Prifverfahren zur Anwendung kommen.

[0025] Bevorzugt sind die radial innen liegenden Werksttickflichen sowohl des Deckels als auch des Zylindermantels
beidseits der SchweilRnaht zylinderférmig ausgebildet. Eine derartige Ausbildung der radial innen liegenden Werkstlick-
flachen erlaubt es, mittels verschiedenster Inspektionseinrichtungen einfache und betriebssichere Inspektionen durch-
zuftihren. Geeignete Inspektionseinrichtungen kdnnen beispielsweise Rontgengerate oder Ultraschallgerate sein. Dar-
Uiber hinaus kénnen Inspektionen zum Beispiel mittels Farbeindringpriifungen oder Magnetpulverprifungen oder ande-
ren Verfahren durchgefiihrt werden.

[0026] Es versteht sich, dass die Merkmale der vorstehend bzw. in den Anspriichen beschriebenen Lésungen gege-
benenfalls auch kombiniert werden kénnen, um die Vorteile entsprechend kumuliert umsetzen zu kénnen.

[0027] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Erfindung werden anhand nachfolgender Beschreibung
von Ausfihrungsbeispielen erldutert, die insbesondere auch in anliegender Zeichnung dargestellt sind. In der Zeichnung
zeigen:

Figur 1  eine schematische Veranschaulichung einer Trockenwalze;

Figur2  einen Teilbereich der Veranschaulichung der Figur 1;

Figur 3  einen veranschaulichten Teilbereich einer Trockenwalze mit einer Ubergangsnut in dhnlicher Darstellung wie
Figur 2; und

Figur4  einen veranschaulichten Teilbereich einer Trockenwalze mit einer stufenférmigen Ubergangsnut in dhnlicher
Darstellung wie Figuren 2 und 3.

[0028] Eine in der Figur 1 veranschaulichte im Wesentlichen zylinderférmige Trockenwalze 1 umfasst einen Zylinder-
mantel 2 sowie zwei beidseits des Zylindermantels 2 angesetzte und mittels einer in der Figur 1 nicht sichtbaren ring-
férmigen Schweillnaht mit dem Zylindermantel 2 verschweif3te Deckel 3. In einem von dem Zylindermantel 2 und den
Deckeln 3 umschlossenen Innenraum 4 weist die Trockenwalze 1 ferner eine sich zwischen den Deckeln 3 erstreckende
und mit Durchgangsoéffnungen versehene Hohlwelle 5 auf. An einer AuRenflache jedes der Deckel 3 ist jeweils ein
Zapfen 6 vorgesehen. Zylindermantel 2, Deckel 3, Hohlwelle 5 und Zapfen 6 sind dabei koaxial entlang einer Langsachse
7 angeordnet, so dass sich insgesamt ein achsensymmetrischer Aufbau der Trockenwalze 1 ergibt. Mittels der Zapfen
6 kann die Trockenwalze 1 in geeigneten und in der Figur 1 nicht dargestellten Lagern um die Ladngsachse 7 drehbar
gelagert werden.

[0029] Im Betrieb der Trockenwalze 1 wird die AufRenflache des Zylindermantels 2 von zu trocknendem Papier we-
nigstens teilweise umschlungen bzw. zu trocknendes Papier wird auf die AuRenflache des Zylindermantels 2 aufgelegt.
In der Figur 1 nicht gezeigte Druckrollen driicken dabei das aufgelegte Papier gegen den Zylindermantel 2. Uber die
Hohlwelle 5 wird heiler Dampf mit einem Druck von blicherweise 3 bis 8 bar, der bis zu 12 bar oder mehr betragen
kann, in den Innenraum 4 geleitet. Es findet nun ein Trockenvorgang des auf dem Zylindermantel 2 aufliegenden Papiers
mittels Warmetausches zwischen der infolge des heiRen Dampfes im Innenraum 4 hei3en Oberflache des Zylinderman-
tels 2 und dem Papier statt.

[0030] In der Figur 2 ist ein in der Figur 1 mit A bezeichneter Teilbereich der Trockenwalze 1 vergréRert und im
Querschnitt dargestellt, wobei ein Teil eines der Deckel 3 und ein Teil des Zylindermantels 2 sowie zwischen diesen
beiden die oben bereits erwahnte Schweilnaht 8 zu sehen sind. Aus der Figur 2 geht insbesondere hervor, dass zum
Stol der Schweiflnaht gehérende einander zugewandte Flachen sowohl des Deckels 3 als auch des Zylindermantels
2 jeweils zueinander geneigt ausgebildete erste Flankenbereiche 9 sowie zweite Flankenbereiche 10 aufweisen, die
zueinander parallel und voneinander beabstandet sind. Somit ergibt sich ein im Wesentlichen V-férmiger Querschnitt
der Schwei3naht 8, die sich zur AulRenseite des Zylindermantels 2 hin verbreitert und zum Innenraum 4 hin verjlingt,
wobei sie Uber einen von den zweiten Flankenbereichen 10 begrenzten nutférmigen Abschnitt in den Innenraum 4
mundet.

[0031] Ein der SchweilRnaht 8 zugewandter Endabschnitt 11 des Zylindermantels ist an einer dem Innenraum 4 zu-
gewandten Flache zylinderférmig, d.h. frei von Erhebungen oder Vertiefungen, ausgebildet. An diesen Endabschnitt 11
schlieBt sich ein als Kondensator 12

ausgebildeter, zum Innenraum 4 hin verdickter Abschnitt mit einer Mehrzahl umfénglich verlaufender und entlang der
Langsachse 7 sukzessiv angeordneter Nuten 13 an. Dabei weist ein Ubergang zwischen dem Endabschnitt 11 zum
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Kondensator 12 einen Ubergangsradius 14 auf.

[0032] Auch ist der Deckel 3 im Bereich der Schweilnaht 8 zum Innenraum 4 hin zylinderférmig ausgebildet, so dass
beidseits der Schweil’naht 8 die radial innenliegenden Werkstiickflachen sowohl des Deckels 3 als auch des Zylinder-
mantels 2 zylindrisch ausgebildet sind.

[0033] Infolge desin den Innenraum 4 hin miindenden nutférmigen Abschnittes ist es méglich, die Schweilnaht 8 mit
im Wesentlichem V-férmigem Querschnitt mit einer Gegenraupe zu versehen. Darliber hinaus ermdglicht es der zylin-
derférmige Endabschnitt 11

sowie die beidseits der Schweillnaht 8 zylindrisch ausgebildeten radial innen liegenden Werkstlickflachen sowohl des
Deckels 3 als auch des Zylindermantels 2, die Schwei3naht 8 einfach visuell oder mittels eines geeigneten Priifverfahrens,
das zum Beispiel Réntgenstrahlung oder Ultraschall verwendet, oder mittels Farbeindringprifungen oder Magnetpul-
verprifungen zu Uberprifen.

[0034] Anstelle eines V-formigen Querschnittes kann die SchweilRnaht 8 auch mit einem U-férmigen, K-férmigen, X-
férmigen, Doppel-U-férmigen oder anders geformten Querschnitt ausgebildet werden.

[0035] Bei der in der Figur 3 veranschaulichten Ausfiihrungsform ist fiir den Ubergang vom zylinderférmigen En-
dabschnitt 11 zum Kondensator 12 anstelle eines Radius eine umfangliche Ubergangsnut 15 ausgebildet. Deren Tiefe
ist vorliegend gleich der Tiefe der Nuten 13 des Kondensators 12, sie kann allerdings auch eine andere Tiefe aufweisen
als die Nuten 13.

[0036] Hingegen ist bei derin der Figur 4 veranschaulichten Ausfiihrungsform anstelle der Ubergangsnut 15 der Figur
3 eine breite stufenartige Ubergangsnut 16 ausgebildet. Deren Breite wird lediglich durch die Breite des Endabschnittes
11 begrenzt. Zwischen jeweiligen zur LAngsachse 7 senkrechten Nutflanken der Ubergangsnut 16 und einem zur Langs-
achse 7 parallelen Nutgrund der Ubergangsnut 16 ist jeweils ein Ubergangsradius 17 vorgesehen.

Bezugszeichenliste:

1 Trockenwalze 10 zweiter Flankenbereich
2 Zylindermantel 11 Endabschnitt

3 Deckel 12 Kondensator

4 Innenraum 13 Nut

5 Hohlwelle 14 Ubergangsradius

6 Zapfen 15 Ubergangsnut

7 Langsachse 16 Ubergangsnut

8 Schweil’naht 17 Ubergangsradius

9 erster Flankenbereich

Patentanspriiche

1. Trockenwalze (1) zumindest bestehend aus einem zylinderférmigen Zylindermantel (2), aus zwei beidseits des
Zylindermantels (2) angesetzten Deckeln (3) sowie aus zwei indirekt Gber eine mit den Deckeln (3) verbundene
Hohlwelle (5) oder direkt an den Deckeln (3) befestigten Zapfen (6), wobei der Zylindermantel (2) und die Deckel
(3) durch eine ringférmige Schweinaht (8) miteinander verschweifit sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
radial innen liegende Werkstlckflache des Zylindermantels (2) zwischen einem Kondensator (12) und der
Schweilinaht (8) zylinderférmig ausgebildet ist.

2. Trockenwalze (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kondensator (12) wenigstens eine, vor-
zugsweise mehrere, umlaufende Nuten (13) aufweist.

3. Trockenwalze (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der zylinderférmigen innen-
liegenden Werkstiickfliche des Zylindermantels (2) und
dem Kondensator (12) ein spanend ausgearbeiteter Ubergangsradius (14) und/oder eine Ubergangsnut (15, 16),
vorzugsweise mit zumindest einem spanend ausgearbeitetem Ubergangsradius (17) zwischen Nutflanke der Uber-
gangsnut (16) und Nutgrund der Ubergangsnut (16), vorgesehen ist.

4. Trockenwalze (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die radial innenliegenden Werkstickflachen
sowohl des Deckels (3) als auch des Zylindermantels (2) beidseits der Schweillnaht (8) zylinderférmig ausgebildet
sind.
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