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(54) FASERBAHNMASCHINENWALZE
(57) Eine Faserbahnmaschinenwaize (1) zur Verarbei- Sa 5%
tung einer Faserbahn weist einen Kérper (2) mit A 5 6 8b
einem ersten Ende (2a) und einem zweiten Ende \ l e ) </
(2b); mindestens ein Wellenende (3a, 3b) welches
an einem Ende des Korpers befestigt ist, und min- . 3b
destens einen ersten Durchflusskanal (4a, 4b) zum 3g') |~/%a 9™ 3
Hinein- und/oder Hinausleiten eines Warmeiibertra- I
gungsmediums; und eine Mantelschicht rund um den Ny 78 2d 7
Kérper (2) zur Ubertragung von Warme von dem \’ ~g e :?
Warmeiibertragungsmedium zu der Faserbahn oder 'R
von der Faserbahn zu dem Warmeiibertragungsme- s L g ¢ 4b
dium wahrend des Betriebes auf. Ein rohrahnlicher 30 2a 8a 2 2

Metalimantel (5) mit einer Wanddicke von etwa 1 bis
20 mm ist als eine Mantelschicht rund um den Kér-
per (2) der Walze (1) angeordnet, so dass eine Um-
fangsdurchflusskammer (6) fiir das Wéarmeiibertra-
gungsmedium, die eine Hohe von etwa 1 bis 2 mm in
der Radialrichtung der Walze (1) aufweist, zwischen
dem Korper (2) und dem Metallmantel (5) ausgebil-
det wird, wobei die Durchflusskammer (6) eine Stro-
mungsverbindung zu dem mindestens einen ersten
Durchflusskanal (4a, 4b) aufweist. Fiir die Walzen-
wartung einer Faserbahnmaschinenwalze (1) kann
ein Metalimantel (5) der eine Mantelschicht ausbii-
det, durch einen anderen Metalimantel (5) ersetzt
werden, der dieselben Merkmale oder andere Merk-
male aufweist. Die Faserbahnmaschinenwaize kann
durch die Modemisierung alter Walzen implementiert
werden, um mit der Erfindung iibereinstimmend zu
werden.
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Zusammenfassung

Eine Faserbahnmaschinenwalze (1) zur Verarbeitung einer Faser-
bahn weist einen Kérper (2) mit einem ersten Ende (2a) und
einem zweiten Ende (2b); mindestens ein Wellenende (3a, 3b),
welches an einem Ende des Kdrpers befestigt ist, und mindes-
tens einen ersten Durchflusskanal (4a, 4b) zum Hinein-
und/oder Hinausleiten eines WArmeilibertragungsmediums; und eine
Mantelschicht rund um den Kérper (2) zur Ubertragung von Warme
von dem Wirmelbertragungsmedium zu der Faserbahn oder von der
Faserbahn zu dem Wirmelibertragungsmedium wahrend des Betriebes
auf. Ein rohrahnlicher Metallmantel (5) mit einer Wanddicke
von etwa 1 bis 20 mm ist als eine Mantelschicht rund um den
Kérper (2) der Walze (1) angeordnet, so dass eine Umfangs-
durchflusskammer (6) flir das Warmelbertragungsmedium, die eine
Hdhe von etwa 1 bis 2 mm in der Radialrichtung der Walze (1)
aufweist, zwischen dem Koérper (2) und dem Metallmantel (5)
ausgebildet wird, wobei die Durchflusskammer (6) eine Strd-
mungsverbindung zu dem mindestens einen ersten Durchflusskanal
(4a, 4b) aufweist. Fur die Walzenwartung einer Faserbahnma-
schinenwalze (1) kann ein Metallmantel (5), der eine Mantel-
schicht ausbildet, durch einen anderen Metallmantel (5) er-
setzt werden, der dieselben Merkmale oder andere Merkmale auf-
weist. Die Faserbahnmaschinenwalze kann durch die Modernisie-
rung alter Walzen implementiert werden, um mit der Erfindung

{ibereinstimmend zu werden.

Fig. 1




Faserbahnmaschinenwalze

TECHNISCHER BEREICH

Die vorliegende Erfindung betrifft eine in Faserbahnmaschinen,
vorzugsweise Papier-, Karton und Zellstoffmaschinen, verwende-
te Walze zur Verarbeitung, wie zum Beispiel Erwarmen und/oder

Abkthlen eines bahnidhnlichen Werkstoffes.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Faserbahnmaschinenwal -
ze zur Verarbeitung einer Faserbahn, die einen K&rper mit ei-
nem ersten Ende und einem zweiten Ende; mindestens ein Welle-
nende, welches an dem Korper befestigt ist, und mindestens
einen ersten Durchflusskanal zum Hinein- und/oder Hinausleiten
eines Warmelibertragungsmediums; und eine Mantelschicht rund um
den Kdrper zur Ubertragung von Warme von dem Warmelbertra-
gungsmedium zu der Faserbahn oder von der Faserbahn zu dem

Warmetbertragungsmedium wahrend des Betriebes aufweist.

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren in
bereinstimmung mit Anspruch 18 fur die Walzenwartung einer

Faserbahnmaschinenwalze gemaf Anspruch 1.

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren in
Ubereinstimmung mit Anspruch 20 fur die Herstellung einer Fa-

serbahnmaschinenwalze.

STAND DER TECHNIK

Die zur Kalandrierung von Papier und Karton notwendige thermi-
sche Leistung wird gegenwdrtig durch beheizte Walzen, d.h.
Thermowalzen, produziert. Die Kalanderlaufgeschwindigkeiten
haben sich in den letzten Jahren bedeutend gesteigert. Um die

erforderliche Kalandrierwirkung zu erreichen, missen die Ober-
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flachentemperaturen auf 200°C - 250°C erh&éht werden. Eine hohe

Laufgeschwindigkeit in Kombination mit hohen Oberflachentempe-

raturen heift, dass der Warmeaustausch von der Thermowalze
sehr hoch sein muss, bei neuen Prozessen typischerweise 200

kW/m oder sogar hdéher.

Wie gut bekannt ist, wird die Warme der Thermowalze durch Lei-

ten eines als WArmelbertragungsmedium dienenden Fluids in Boh-
rungen in ihren Mantel erzeugt, wobei die Warme auf den Mantel
{ibertragen und weiter zu der Oberfladche der Walze geleitet
wird. Beispiele fur die Anordnung der Warmelubertragungsbohrun-
gen in Umfangsbohrungen in einem Mantel sind in Verdéffentli-
chungen wie zum Beispiel DE 44 04 922 Cl und DE 40 36 121 Al
offenbart.

Durch Einschrankungen auf Grund der Herstellungstechnologie
missen Bohrungen fur Warmelibertragungsmedien ziemlich tief von
der Oberflidche der Thermowalze beabstandet angeordnet sein,
wodurch der dazwischen verbleibende Werkstoff als Isolator
wirkt und den WArmeaustausch von der Thermowalze begrenzt.
Weiterhin ist der Warmeaustausch von der Thermowalze auf etwa
200 kW/min begrenzt und die Oberfldchentemperatur der Thermo-
walze ist auf 200°C begrenzt, unter Berucksichtigung der Tat-
sache, dass die praktische Maximaltemperatur fir das in der
Thermowalze verwendete Wwarmelibertragungsmedium, d.h. 01, etwa

300 Grad betragt.

Obwohl Faserbahnkalandrierung und Trockenverfahren entwickelt
und Maschinenlinien erneuert werden, missen alte Thermowalzen
mit einem zu niedrigen Warmeaustausch durch neue ersetzt wer-
den. Weiterhin wurde die Verwendung solcher Thermowalzen nicht
effizient gestaltet. Es muss méglich sein, aus dem Einsatz
genommene Thermowalzen zur erneuten Verwendung zu modernisie-

ren.




Eine allgemeine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Beseitigung oder zumindest wesentliche Linderung der oben be-
schriebenen Nachteile und Schwédchen. Eine weitere Aufgabe ist
die Bereitstellung einer Faserbahnmaschinenwalze, die zu einer
hohen Warmelbertragung in der Lage ist, deren Durchflusskanal-
system einfach herstellbar ist, die geringe Herstellungskosten
aufweist, und mit welcher sicher gestellt werden kann, dass
der Mantel der Faserbahnmaschinenwalze die erforderlichen
Merkmale aufweist, wie zum Beispiel Oberflachen- und Festig-
keitsmerkmale, und wobei sicher gestellt ist, dass der Koérper
der Walze die erforderlichen Merkmale, vorzugsweise Lasttra-
germerkmale aufweist. Eine weitere aufgabe der Erfindung be-
steht in der Vereinfachung der Wartung von Faserbahnmaschinen-
walzen. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
Herstellung einer Faserbahnmaschinenwalze durch die Verwendung

alter Walzenkdrper als Basis zu ermdglichen.

Diese Aufgaben werden mit der vorliegenden Erfindung gelést,
deren kennzeichnende Merkmale in den dazugehdérigen Ansprichen

definiert sind.
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

Die Hauptmerkmale einer Faserbahnmaschinenwalze in Uberein-
stimmung mit der Erfindung sind in dem kennzeichnenden Teil

von Anspruch 1 offenbart.

Ein rohrahnlicher Metallmantel mit einer Wanddicke von etwa 1
bis 20 mm, vorzugsweise 1 bis 5 mm, ist als eine Mantelschicht
rund um einen Koérper der Faserbahnmaschinenwalze in Uberein-
stimmung mit der Erfindung angeordnet, so dass eine Umfangs-
durchflusskammer fir ein Warmelibertragungsmedium, die eine
Hohe von etwa 1 bis 2 mm in der Radialrichtung der Faserbahn-
maschinenwalze aufweist, zwischen dem Kdrper und dem Metall-

mantel ausgebildet wird, wobei die Durchflusskammer eine Strd-




mungsverbindung zu dem mindestens einen ersten Durchflusskanal
zum Hinein- und/oder Hinausleiten eines Warmelibertragungsmedi-
ums aufweist, der an einem ersten Wellenende der Walze der

Faserbahnmaschine angeordnet ist.

Ein erstes Verfahren in Ubereinstimmung mit der Erfindung um-
fasst den Austausch eines Metallmantels, der eine Mantel-
schicht einer Faserbahnmaschinenwalze ausbildet, durch einen
anderen Metallmantel, der dieselben Merkmale oder andere Merk-
male aufweist, die vorzugsweise mindestens eines der folgenden
Elemente umfassen kénnen: Oberfldchenqualitat, Harte, Dicke,
Werkstofffestigkeit, SchweiReignung, Wwarmeleitfahigkeit, Aus-
hértbarkeit.

Ein zweites Verfahren in Ubereinstimmung mit der Erfindung
umfasst die Verwendung eines Korpers einer zu konditionieren-
den Walze oder desjenigen einer Walze mit Umfangsbohrungen als
eine Basis fur einen Korper einer Faserbahnmaschinenwalze,
wobei zweite Durchflusskandle zum Leiten eines Warmelbertra-
gungsmediums vom Inneren des Korpers auf seinen AuRenumfang
angeordnet sind. Ein rohrahnlicher Metallmantel mit einer
Wanddicke von etwa 1 bis 20 mm ist als eine Mantelschicht rund
um den Kdorper der Walze angeordnet, sO dass eine Umfangsdurch-
flusskammer fir ein Warmelbertragungsmedium, die eine HOhe von
etwa 1 bis 2 mm in der Radialrichtung der Faserbahnmaschinen-
walze aufweist, zwischen dem Kérper und dem Metallmantel aus-

gebildet wird.

Bei einigen Ausfihrungsformen weist die Walze mindestens einen
Flansch auf, der zwischen dem Korper und mindestens einem Wel-
lenende befestigt ist, wobei der Metallmantel an dem Flansch
durch Schweifen an mindestens einem seiner Grenzbereiche be-

festigt ist.
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Bei einigen Ausfihrungsformen ist eine Nut auf der Oberfléache
des Kdrpers der Walze ausgebildet, wobei ein Reifen form-
schlissig an der Nut befestigt ist und der Metallmantel an dem

Reifen durch Schweiflen befestigt ist.

Bei einigen Ausfihrungsformen ist ein Ansatz auf der Oberfla-
che des Kdérpers der Walze ausgebildet, wobei ein Reifen, der
eine Nut aufweist, formschliissig an dem Ansatz befestigt ist
und der Metallmantel an dem Reifen durch Schweifien befestigt

ist.

Die Faserbahnmaschinenwalze in Ubereinstimmung mit der Erfin-
dung ist zum Pressen und/oder Kalandrieren und/oder Heizen
und/oder Kihlen einer Faserbahn, die in einem Kontakt steht,
d.h. in einem Walzenspalt zwischen der Faserbahnmaschinenwalze
und einem dazupassenden Element, welches diese beruhrt, oder
zum Trocknen oder Beheizen oder Kiuhlen der Faserbahn auf der

Walzenoberfliche der Faserbahnmaschinenwalze vorgesehen.

Die Faserbahnmaschinenwalze in Ubereinstimmung mit der Erfin-
dung ist zur Verwendung in einer oder mehreren der nachfolgen-
den Anwendungen einer Faserbahnmaschine geeignet: als eine
Thermowalze eines Mehrwalzenkalanders, eine Thermowalze eines
Weichkalanders, eine Thermowalze eines Kalanders mit langem
Walzenspalt, eine Thermowalze eines Schuhkalanders, eine Ther-
mowalze eines Bandkalanders, eine Thermowalze eines Metall-
bandkalanders, ein Trockenzylinder, eine Thermowalze einer
Druckeinheit einer Faserbahnmaschine und/oder einer Thermowal-

ze eines Beschichtungsabschnittes einer Faserbahnmaschine.

Der Kérper einer Faserbahnmaschinenwalze in Ubereinstimmung
mit der Erfindung kann aus einem lasttragenden, fertig bear-
beiteten und preisglinstigen Metallwerkstoff hergestellt sein,
wie zum Beispiel Gusseisen, welches keine besonders guten War-

melibertragungsmerkmale aufweisen muss, wobei die Mantelschicht




in Ubereinstimmung mit den erforderlichen Merkmalen einer O-
berflichenschicht optimiert werden kann, wie zum Beispiel gute
Verschleifbestindigkeit und Harte. Die Mantelschicht kann so
ausgebildet sein, dass sie relativ dinn oder sehr dinn ist,
wodurch der Verbrauch an Mantelschichtwerkstoff gering ist.
Die Mantelschicht kann zusétzlich Warmebehandlungen wie zum
Beispiel Spannungsarmglithungen und/oder -hdrten, und/oder O-
berfliachenbehandlungen und/oder -beschichtungen durchlaufen,

um die gewunschten Merkmale zu erreichen.

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die dazu-
gehérigen Zeichnungen beschrieben, ohne jedoch die Erfindung

auf das zu begrenzen, was in den Figuren dargestellt ist.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

In Fig. 1 ist ein Querschnitt einer bevorzugten Thermowalze in
Ubereinstimmung mit der Erfindung dargestellt, die mit einem
diinnen Metallmantel und einer Umfangsdurchflusskammer fir ein
Warmeiibertragungsmedium ausgeristet ist, die innerhalb des

Mantels angeordnet ist.

In Fig. 2 ist eine teilweise Vergrdferung von Schnitt A in
Fig. 1 dargestellt, worin die Befestigung des Metallmantels an

einem K&rper einer Thermowalze veranschaulicht ist.

In Fig. 3 ist eine bevorzugte Konstruktion des Werkstoffes

innerhalb eines Grenzbereiches des Metallmantels dargestellt.

In Fig. 4 ist die Thermowalze in Ubereinstimmung mit Fig. 1
ohne Mantelschicht und ein Beispiel eines Flusses F des Warme-
ibertragungsmediums in der Umfangsdurchflusskammer darge-

stellt.




In Fig. 5 bis 8 sind Méglichkeiten zur Befestigung des Metall-
mantels der in Fig. 1 dargestellten Thermowalze zum Beispiel

in Axialrichtung im Verhaltnis zu dem Korper dargestellt.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

In Fig. 1 ist eine beheizte und/oder gekihlte Faserbahnmaschi -
nenwalze, d.h. eine Thermowalze 1, 2zur Verarbeitung einer Fa-
serbahn dargestellt. Die Thermowalze 1 umfasst einen Kérper 2
zum Tragen einer Last, wobei sie eine im Wesentlichen zylind-
rische AuBenfliche aufweist, und Wellenenden 3a, 3D, die an
Enden 2a, 2b des Korpers 2 befestigt sind. In Fig. 1 weist das
erste Wellenende 3a des Kdérpers 2, welches an dem ersten Ende
2a des Korpers befestigt ist, mindestens einen ersten Durch-
flusskanal 4a zum Hinein- und/oder Hinausleiten eines Warme-
ibertragungsmediums auf, und das zweite Wellenende 3b, welches
an dem zweiten Ende 2b des Kdrpers befestigt ist, mindestens
einen ersten Durchflusskanal 4b zum Hinein- und/oder Hinaus-
leiten eines Warmeilibertragungsmediums auf. Die Thermowalze 1
weist eine Mantelschicht 5 rund um den Kérper 2 zur Ubertra-
gung von Warme wahrend des Betriebes von dem Warmelbertra-
gungsmedium zu der Faserbahn, oder von der Faserbahn zu dem
Warmelbertragungsmedium auf. Das Warmelibertragungsmedium ist
vorzugsweise fur den Einsatz bei hohen Temperaturen dgeeignetes
1. Ein rohrahnlicher Metallmantel 5 mit einer Wanddicke von
etwa 1 bis 20 mm, vorzugsweise 1 bis 5 mm, ist als eine Man-
telschicht rund um den Kérper 2 der Thermowalze 1 angeordnet,
so dass eine Umfangsdurchflusskammer 6 fir das Warmelbertra-
gungsmedium, die eine HShe von etwa 1 bis 2 mm in der Radial-
richtung der vorzugsweise drehbaren symmetrischen Thermowalze
1 aufweist, zwischen dem Kbérper 2 und dem Metallmantel 5 aus-

gebildet wird.

Die Befestigung des Metallmantels 5 an dem Korper 2 der Ther-

mowalze 1 in Schnitt A in Fig. 1 ist in Fig. 2 und der dazuge-




hérigen Beschreibung, sowie in Fig. 5 bis 8 und der dazugehd-
rigen Beschreibung detaillierter veranschaulicht. Der Metall-
mantel 5 kann auch an dem Wellenende 3a, 3b der Thermowalze 1

befestigt sein, wie in Fig. 7 dargestellt.

Der Korper 2 der in Fig. 1 dargestellten Thermowalze 1 ist
vorzugsweise zylindrisch und rohrdhnlich und weist zweite
Durchflusskandle 8a an seinem ersten Ende 2a auf, die eine
Strémungsverbindung zwischen einem inneren ersten Teilvolumen
7a an dem ersten Ende 2a des Korpers 2 und der Umfangsdurch-
flusskammer 6 auRerhalb des Kdrpers 2 ausbilden. Weiterhin
weist der Kdérper 2 auch zweite Durchflusskandle 8b an seinem
sweiten Ende 2b auf, die eine Strémungsverbindung zwischen
einem inneren zweiten Teilvolumen 7b an dem zweiten Ende 2b
des Kérpers 2 und der Umfangsdurchflusskammer 6 auferhalb des

Kérpers ausbilden.

Die Teilvolumina 7a, 7b werden in dem Kdrper 2 ausgebildet,
dessen Grundform im Wesentlichen zylindrisch und rohrahnlich
ist, indem eine Trennwand 9a, 9b in jedem Endbereich des Koér-
pers angebracht wird, obwohl der Standort der Trennwénde in
der L&ngsrichtung des Kdrpers 2 variieren kann. Die Trennwande
9a, 9b ermdéglichen die Trennung der Teilvolumina 7a, 7b, die
durch eine vorzugsweise zylindrische Innenwand 2d des Korpers
2 und eine Wand 3a', 3b' von dem Wellenende 3a, 3b getrennt
sind, welches dem Kdérper 2 gegenuber liegt, von dem Rauminhalt
des Kdrpers. Die Trennwdnde 9a, 9b sind vorzugsweise so posi-
tioniert, dass kein grofes Volumen des Warmelbertragungsmedi-
ums innerhalb der Thermowalze 1 gespeichert wird. Die Teilvo-
lumina 7a, 7b an den unterschiedlichen Enden 2a, 2b des Koér-
pers 2 mussen in Bezug auf Volumen und Abmessungen nicht ahn-
lich sein, sondern kénnen sich vielmehr voneinander unter-
scheiden, und zwar zum Beispiel auf Grund unterschiedlich an-
geordneter zweiter Durchflusskanile 8a, 8b, unterschiedlicher

zweiter Durchflusskandle 8a, b, oder unterschiedlicher Arten




von Wellenenden 3a, 3b, die an den Enden 2a, 2b des Korpers 2

befestigt sind.

Die zweiten Durchflusskanile 8a, 8b sind vorzugsweise in Form
von Radialbohrungen in dem Kdérper 2 ausgebildet. Die Positio-
nierung oder Anzahl der zweiten Durchflusskan&dle 8a, 8b soll
in diesem Dokument in keinster Weise begrenzt sein. Sie kénnen
unterschiedlich an dem ersten Ende 2a des Kdrpers im Vergleich
zu der an dem anderen Ende 2b verwendeten Anordnung angeordnet
sein. Eine andere Anzahl zweiter Durchflusskandle 8a, 8b kann
an den anderen Enden 2a, 2b des Kdrpers 2 angeordnet sein,
und/oder die Durchmesser der zweiten Durchflusskandle 8a, 8b
kénnen sich von denjenigen der angrenzenden zweiten Durch-
flusskanile 8a, 8b oder denjenigen der zweiten Durchflusskana-
le 8a, 8b an dem anderen Ende 2a, 2b unterscheiden. Zweite
Durchflusskanile 8a, 8b kénnen in demselben oder anderen Ab-
stianden von einem Ende 2a, 2b des Kdrpers angeordnet sein,
und/oder mindestens einer der zweiten Durchflusskandle 8a, 8b
kann in einem anderen Abstand von einem Ende 2a, 2b des Kor-
pers im Vergleich zu mehreren anderen zweiten Durchflusskana-
len 8a, 8b angeordnet sein, die beide gleich von diesem Ende
des Kdrpers beabstandet sind. Die Abstande der zweiten Durch-
flusskanale 8a, 8b voneinander in dem KOrper 2 sind vorzugs-
weise so angeordnet, dass sie in der Drehrichtung des Umfangs
der Thermowalze 1 ungleich sind. Wenn die zweiten Durchfluss-
kanile 8a, 8b in einer gleichmifigen Beabstandung angeordnet
sind, sind bevorzugte Anzahlen dieser Durchflusskanale die
Primzahlen 11 und 13.

In Ubereinstimmung mit einem Verfahren der Erfindung kénnen
zweite Durchflusskandle 8a, 8b auch in einer Thermowalze 1
hergestellt werden, indem ein vorzugsweise zylindrischer und
rohrahnlicher Kérper einer zu konditionierenden Walze oder
derjenige einer Thermowalze mit Umfangsbohrungen als eine Ba-

sis flir einen Koérper 2 verwendet wird, wobei zweite Durch-




flusskanile 8a, 8b zum Leiten eines Warmelbertragungsmediums
vom Inneren des Kdrpers 2 auf seinen Aufenumfang angeordnet
sind. In diesem Fall ist ein rohrdhnlicher Metallmantel 5 mit
einer Wanddicke von etwa 1 bis 20 mm als eine Mantelschicht
rund um den Kdrper 2 angeordnet, so dass eine Umfangsdurch-
flusskammer 6 flir das Warmelbertragungsmedium, die eine HGhe
von etwa 1 bis 2 mm in der Radialrichtung der Thermowalze 1
aufweist, zwischen dem Kérper 2 und dem Metallmantel 5 ausge-
bildet wird.

Ein Durchflusskanalsystem der Thermowalze 1 weist Folgendes in
einer Strémungsverbindung wie in Fig. 1 dargestellt auf: einen
ersten Durchflusskanal 4a an einem ersten Wellenende 3a; ein
erstes Teilvolumen 7a an einem ersten Ende 2a eines Korpers 2,
zweite Durchflusskanile 8a, die das erste Teilvolumen 7a und
eine Umfangsdurchflusskammer 6 verbinden; die Umfangsdurch-
flusskammer 6; wobei zweite Durchflusskandle 8b die Umfangs-
durchflusskammer 6 und ein zweites Teilvolumen 7b verbinden;
das zweite Teilvolumen 7b; und einen zweiten ersten Durch-

flusskanal 4b an einem zweiten Wellenende 3b.

Natiirlich kann das Durchflusskanalsystem der Thermowalze 1
auch eine L&sung aufweisen, bei der das Hinein- und/oder Hin-
ausleiten des Warmelbertragungsmediums durch ein Wellenende 3a
oder 3b implementiert wird. Der Fluss kann mit einer Zweiwege-
kupplung implementiert werden, d.h. Einstrémung und Ausstro-
mung werden zum Beispiel an derselben Welle mittels verschach-
telter Rohre implementiert, wobei der Ruckfluss durch das in-
nere Loch der Thermowalze zuriick zu demselben Ende geleitet
wird. In diesem Fall kann die andere Welle einfacher implemen-
tiert werden, und/oder andere Funktionen, die Platz erfordern,
kdnnen an dem anderen Wellenende implementiert werden, zum
Beispiel kann der Drehbetrieb der Thermowalze dann Uber das

andere Wellenende implementiert werden.




Der Werkstoff des Metallmantels 5, der die Mantelschicht der
Thermowalze 1 ausbildet, ist vorzugsweise schweifibarer Stahl,
vorzugsweise Baustahl. Vorzugsweise ist der Werkstoff des Me-
tallmantels 5 geharteter legierter Stahl. Der Werkstoff des
Kdérpers 2 der Thermowalze 1 ist Gusseisen, vorzugsweise dukti-

les Gusseisen.

In Fig. 2 ist eine Teilvergroéferung von Schnitt A in Fig. 1
dargestellt, welche die Befestigung des Metallmantels 5 an dem
Kérper 2 der Thermowalze und die Ausbildung der Umfangsdurch-
flusskammer 6 innerhalb des Metallmantels 5 veranschaulicht.
Der Metallmantel 5 ist an dem Kérper 2 durch Schweiffen, vor-
zugsweise Reibschweifien, an mindestens einem seiner Grenzbe-
reiche 5a, 5b befestigt, in Fig. 2 an seinem Grenzbereich 5a
angebracht. Der bevorzugte Bereich zum Schweifen 10 ist in
Fig. 2 durch eine gepunktete Linie angegeben. Der Metallmantel
5 kann an einem in dem K&érper 2 ausgebildeten Ansatz 2c befes-
tigt sein. Der Metallmantel 5 kann auch mithilfe eines separa-
ten Teils (nicht dargestellt) an dem Koérper 2 befestigt sein,
welches rund um den Kdrper 2 angeordnet ist und einen vorzugs-
weise zylindrischen Ansatz ausbildet, wobei in diesem Fall der
Kdérper 2 vorzugsweise eine im Wesentlichen zylindrische Aufen-
fliche 2e aufweist, wobei weniger Werkstoff entfernt werden
muss, wenn die Umfangsdurchflusskammer ausgebildet wird. Vor-
zugsweise bestimmt die Hohe des Ansatzes 2c¢ die Hohe der Um-
fangsdurchflusskammer 6. Der Ansatz 2c¢ kann zum Beispiel durch
Bearbeiten des Kdrpers 2 auf einen Durchmesser erfolgen; der
kleiner als der Durchmesser des Ansatzes 2c in dem gewunschten

Bereich der Umfangsdurchflusskammer 6 ist.

Alternativ kann der erste Metallmantel 5 um mindestens eine
Welle 3a, 3b der Thermowalze 1 herum befestigt werden. Die
Befestigung kann wie in Verbindung mit Fig. 2 beschrieben
durch Schweifen erfolgen. In diesem Fall kann der Abstand des

Ansatzes 2c zu der Kante eines Walzenspaltes wahrend des Be-
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triebes grof sein und die Ermidungsbelastung auf dem Metall-
mantel 5 bleibt niedriger. Der Ansatz 2c ist vorzugsweise so
konzipiert, dass die Ermidungsbelastung auf dem Metallmantel 5
und auf dem zur Ausbildung des Ansatzes verwendeten Werkstoff
minimiert wird. Deshalb ist der Ansatz 2c vorzugsweise in den
Bereichen der Wellenenden 3a, 3b und des Korpers 2 wie oben
beschrieben konzipiert, was auch in Fig. 3 und der dazugehdri-

gen Beschreibung veranschaulicht ist.

Alternativ oder zusdtzlich kann der Metallmantel 5 mittels
einer Schraubverbindung 11 an dem Kérper 2 in dem Bereich des
oben beschriebenen Ansatzes 2c an mindestens einem seiner
Grenzbereiche 5a, 5b oder in einer anderen Ausfihrungsform der
Erfindung an mindestens einem Wellenende 3a, 3b befestigt
sein. Vorzugsweise ist die Umfangsdurchflusskammer 6 so ange-
ordnet, dass sie gegen einen Druck des Warmelbertragungsmedi-
ums bestandig ist, der 2 bis 3 bar entspricht. Zur Abdichtung
der Umfangsdurchflusskammer 6, so dass sie unter Druck mindes-
tens an einem Grenzbereich 5a, Sb leckdicht ist, kann vorzugs-
weise mindestens eine Dichtung 12 verwendet werden, die an
einem Ende 2a, 2b des Kdérpers oder bei einer anderen Ausfuh-
rungsform der Erfindung an einem Wellenende 3a, 3b, vorzugs-
weise in einer Nut 12, die in dem Ansatz 2c gegen den montier-

ten Metallmantel 5 ausgebildet ist, angeordnet sein.

In Fig. 3 ist eine bevorzugte Konstruktion des Werkstoffes 2a,
3a innerhalb eines Grenzbereiches 5a des Metallmantels 5 dar-
gestellt. Bei dieser beispielhaften Ausfihrungsform wird der
Metallmantel 5 um ein Wellenende 3a herum befestigt, welches
konzipiert ist, um die Ermidungsbelastung auf dem Metallmantel
5 in den Grenzbereichen 5a, Sb zu minimieren. Eine rund um die
Welle 3a vorgesehene Verbindung verringert vorteilhafterweise
oder beseitigt sogar die Notwendigkeit der Abdichtung des Wel-
lenendes 2a des Kdrpers 2 im Verhdltnis zu dem Ende 2a des

Kdérpers 2. Diese Konstruktion ermdglicht auch das Entfernen




des Metallmantels 5 zur Wartung, ohne die Wellenenden 3a, 3b

von dem K&érper 2 abzunehmen.

Das folgende Rechenbeispiel zeigt, wie eine Lange L der abge-
rundeten Kante, die innerhalb des Metallmantels 5 in der
Liangsrichtung der Faserbahnmaschinenwalze ausgebildet ist, 2zu
pestimmen ist. In dem in Fig. 3 dargestellten Fall umfasst die
abgerundete Kante zwei aneinander angrenzende und in Wechsel-
beziehung stehende Abrundungshalbmesser r, welche die abgerun-
dete Form des Ansatzes 2c¢ an dem Wellenende 3a ausbilden, wo-
bei der Metallmantel 5 um das Walzenende 3a herum befestigt
ist, welches wiederum an dem Ende 2a des Koérpers 2 befestigt
ist. In dem Rechenbeispiel betragt die HO6he h der Umfangs-
durchflusskammer 6 2 mm und die Dicke t des aus Metall beste-
henden Metallmantels 5 betragt 10 mm. Die Biegebeanspruchung
an der abgerundeten Kante kann unter Verwendung der Formeln
(I) und (II) bestimmt werden, wobeil a die Ermudungsbelastung

ist und das Elastizitdtsmodul E fir Stahl 210 GPa betragt.
t

£ =—
2r ()

o = Ee (1)

Die Linge der abgerundeten Kante wird aus der Formel (III)

erhalten

r—nh
F) (1)

L =r-sin| cos™




Wenn die zuladssige Ermidungsbelastung von Spitze zu Spitze os
= 70 Mpa betrdgt, erhilt man den Abrundungshalbmesser r durch
Anwendung der Formeln (I) und (II) wie folgt:

Flco,m > L sn 2100P
2r 26, 2-70MPa

10mm =15000mm

Auf diese Weise erhalt man 245 mm als die Lange L der abgerun-

deten Kante durch die Anwendung der Formel (IIT):

. 150002
15000

L =15000-sin| cos = 245mm

In Fig. 4 ist die in Fig. 1 dargestellte Thermowalze 1 ohne
die Mantelschicht und ein Beispiel eines Flusses F des Warme-
ibertragungsmediums in dem Bereich der Umfangsdurchflusskammer
6 auf einer AuRenfliche 2e des Kdérpers 2 der Thermowalze dar-
gestellt.

Die zweiten Durchflusskandle 8a, 8b sind in dem Kérper 2 der
Thermowalze 1 auRerhalb des Bereiches angeordnet, in dem die
Faserbahn eine AuRenfliche 5c des Metallmantels 5 wahrend des
Betriebes der Walze 1 berihrt, um keinen zu hohen Temperatur-
gradienten wahrend des Betriebes der Thermowalze zu verursa-

chen.

Wenn die Wanddicke des Metallmantels etwa 5 bis 20 mm betragt
und der Mantel ausreichend starr ist, koénnen Hohlrdume wie zum
Beispiel Nuten (nicht dargestellt) vorzugsweise auf der AuRen-
fléche 2e des Kdrpers 2 ausgebildet werden, um den Fluss in
die Umfangsdurchflusskammer 6 zu fihren. Die den Fluss flhren-
den Hohlraume koénnen in einer Axialrichtung auf der Walze 1

oder in einem schiefen Winkel im Verhdltnis zu der Achse der




Walze oder spiralférmig um die AuRenfldche 2e des Korpers 2
herum verlaufen. In diesem Fall kann die Umfangsdurchflusskam-
mer 6 flach ausgefiihrt sein, vorzugsweise flacher als ohne die
den Fluss fiuhrenden Hohlrdume, wodurch die Verformungen des

Metallmantels 5 klein werden.

In Fig. 5, 6, 7 und 8 sind bevorzugte M&glichkeiten zur Befes-
tigung des Metallmantels 5 der zum Beispiel in Fig. 1 darge-
stellten Thermowalze 1 dargestellt. Die Thermowalze 1 kann
eine Thermowalze eines Kalanders sein, wobei eine auferste
Mantelschicht 5, die dem Papier gegenlberliegt, d.h. der Me-
tallmantel 5, oben auf einem Innenkdrper 5 zum Beispiel mit-
tels einer Schrumpfverbindung befestigt sein kann. Die Mantel-
schicht 5 ist einer groRen Warmebelastung ausgesetzt. Der Tem-
peraturunterschied zwischen der Mantelschicht 5 und dem Innen-
teil der Thermowalze 1, wie zum Beispiel dem Warmelbertra-
gungsmedium und/oder dem Kdrper 2 verursacht einen Temperatur-
unterschied in der Mantelschicht 5, der wiederum die Bewegung
der Mantelschicht 5 in der Axialrichtung, insbesondere in den
Endbereichen 5a, 5b der Mantelschicht 5 verursacht. Die Bewe-
gung der Mantelschicht 5 in der Axialrichtung muss bei dieser
Schrumpfverbindung verhindert werden, damit sie ordnungsgemaf
funktioniert, und um unter Anderem das als Reiben bezeichnete
Ermiidungsphdnomen zu vermeiden. Das Problem tritt dann auf,
wenn sich der Werkstoff des Kérpers 2 der Thermowalze 1 und
der Werkstoff der Mantelschicht 5 unterscheiden und somit zum
Beispiel durch Schweifen schwer miteinander verbindbar sind.
Die Bewegung in der Axialrichtung muss in beiden Richtungen an
peiden Endbereichen 5a, 5b der Mantelschicht 5 vermieden wer-

den.

Die Befestigung des in jeder der Figuren 5, 6, 7 und 8 darge-
stellten Metallmantels 5 kann auch eine Abdichtungkonstruktion

12 wie in Verbindung mit Fig. 2 beschrieben umfassen.




In Ubereinstimmung mit einem in Fig. 5 dargestellten, beson-
ders bevorzugten Befestigungsverfahren wird der Metallmantel 5
an einer Nut 13 befestigt, die in dem KdOrper 2 der Thermowalze
mittels eines Reifens 14 an mindestens einem ihrer Grenzberei-
che 5a, 5b, in Fig. 5 in dem Grenzbereich 5a, ausgebildet ist.
Diese Art eines Befestigungsverfahrens ermdéglicht das Entfer-
nen der Wellenenden 3a, 3b von dem Kdérper 2, wadhrend der Me-
tallmantel 5 in seiner Position verbleibt. Zusatzlich werden
keine Schrauben 11 mit grofen Abmessungen bendtigt, da die
Verbindung formschliissig zwischen der Nut 13 und dem Reifen 14
hauptsédchlich die in der Axialrichtung auf die Verbindung auf-
gebrachte Last tragt. Wenn der Metallﬁantel 5 von dem K&érper 2
entfernt wird, kann eine Schweifnaht 16a zwischen den Reifen
14 und den Metallmantel 5 eingearbeitet werden. Der Reifen 14
kann als ein preisglinstiges und austauschbares Verbindungs-
stiick angesehen werden, welches leicht gegen ein neues aus-
tauschbar ist. Der Korper 5 muss nicht durch maschinelle Bear-
beitung abgetragen werden und die Abtragung oder Verkurzung

des Metallmantels 5 in der Axialrichtung ist gering.

In Fig. 5 ist die Nut 13, an welcher der Reifen 14 befestigt
wird, auf dem Kdrper 2 der Thermowalze 1 vorzugsweise auf der
Oberfliche des Kdrpers 2 in dem Endbereich 2a des KO6rpers aus-
gebildet. Der Reifen 14 besteht aus einem schweifbaren Werk-
stoff, vorzugsweise Stahl. Die Grenze bzw. der Rand 5a des
Metallmantels 5 wird durch Schweifen an dem Reifen 14 befes-
tigt. Die Schweifnaht ist als 1l6a angegeben. Die Querschnitts-
formen der Nut 13 und des Reifens 14 sind vorzugsweise keil-
férmig, vorzugsweise einander entsprechend. Die Seiten des
Reifens 14 Ubermitteln die Axialkraft Uber die Seiten der Nut
13 zu dem Kdrper 2, um den Metallmantel 5 in der Axialrichtung
im Verh&ltnis zu dem Kdrper 2 in seiner Position zu halten.
Der Reifen 14 wird vorzugsweise im geschnittenen Zustand in
der Nut 13 angebracht und die Enden der geschnittenen Reifen-

teile werden zum Beispiel aneinander geschweifit. Aus anderen




Grinden kann der Reifen 14 auch in der Axialrichtung der Ther-
mowalze 1 zum Beispiel in zwei Teile geteilt werden, was durch
das Bezugszeichen 15 veranschaulicht ist. In diesem Fall wird
der Rand 5a des Metallmantels 5 durch Schweifen an einem ers-
ten Reifen 14 befestigt und ein zweiter Reifen 15, der durch
Schrauben 11 befestigt ist, kann verwendet werden, um das end-
gultige Befestigen durch Festziehen des Reifens 14, 15 in der
Nut 13 zu erreichen. Eine Nut auf dem Kdérper 2 kann auch durch
einen Ansatz (nicht dargestellt) auf dem Korper ersetzt werden
und dementsprechend kann eine Nut, die zu dem Ansatz passt, in
dem Reifen angeordnet werden, wobei die Seiten der Nut in dem
Reifen die Axialkraft Uber die Seiten des Ansatzes zu dem KOr-
per 2 Ubermitteln, um den Metallmantel 5 in der Axialrichtung

im Verhaltnis zu dem Kdrper 2 in seiner Position zu halten.

In Fig. 6 ist eine alternative Art der Befestigung des Metall-
mantels 5 an dem Kdérper 2 der Thermowalze 1 dargestellt. In
Fig. 6 ist der Metallmantel 5 mittels einer Schraubverbindung
11 an dem Kdrper 2 an mindestens einem seiner Grenzbereiche 5a
in Radialrichtung der Thermowalze 1 ohne Schweifnaht befes-
tigt. Eine solche Schraubverbindung 11 erfordert die Verwen-
dung von Schrauben 11 mit grofen Abmessungen und die Anpassung
dieser Schrauben 11 an einen Endbereich der Thermowalze 1 ge-

meinsam mit Befestigungsschrauben 17 des Wellenendes 3a, 3b.

In Fig. 7 ist eine alternative Art der Befestigung des Metall-
mantels 5 an mindestens einem Wellenende 3a, 3b der Thermowal-
ze 1 dargestellt. In Fig. 7 ist der Metallmantel 5 durch
Schweien an dem Wellenende 3a, 3b an der Kante des Endberei-
ches 5a befestigt. Die Schweifnaht ist als 16b angegeben. Al-
ternativ oder zus&tzlich zu der in Fig. 7 dargestellten
schweifnaht 16b, kann der Metallmantel 5 mittels einer
Schraubverbindung 11' in Axialrichtung an dem Wellenende 3a
befestigt werden, wobei die Mantelschicht in diesem Fall dick

genug fir die Schraubverbindung 11' sein muss.




Die in Fig. 8 dargestellte Thermowalze 1 weist mindestens ei-
nen Flansch 18 auf, der zwischen dem Kérper 2 und mindestens
einem Wellenende 3a, 3b befestigt ist, wobei der Metallmantel
5 an dem Flansch 18 an mindestens einem seiner Grenzbereiche

5a, Sb befestigt ist. Die Schweifnaht ist als 16b angegeben.

Die Thermowalze in Ubereinstimmung mit der Erfindung ist
vorzugsweise mindestens eine der Folgenden: eine Thermowalze
eines Mehrwalzenkalanders, eine Thermo-walze eines
Weichkalanders, eine Thermowalze eines Kalanders mit langem
Walzenspalt, eine Thermowalze eines Schuhkalanders, eine
Thermowalze eines Band-kalanders, eine Thermowalze eines
Metallbandkalanders, ein Trockenzylinder, eine Thermowalze
einer Druckein-heit einer Faserbahnmaschine und/oder eine
Thermo-walze eines Beschichtungsabschnittes einer Faserbahn-

maschine.

Ein Verfahren in Ubereinstimmung mit der Erfindung fir die
Walzenwartung einer Thermowalze 1 umfasst den Austausch eines
Metallmantels 5, der eine Mantelschicht ausbildet, durch einen
anderen Metallmantel 5, dessen Werkstoff dieselben Merkmale
oder Merkmale aufweist, die sich von denjenigen des zu erset-

zenden Metallmantels 5 unterscheiden.

Vorzugsweise unterscheidet sich der auszutauschende Metallman-
tel 5 der Thermowalze 1 in Bezug auf mindestens eines der fol-
genden Merkmale: Oberflichenqualitit, Harte, Dicke, Werkstoff-
festigkeit, Schweifeignung, Warmeleitféhigkeit, Aushartbar-

keit.

Ein Verfahren zur Herstellung einer beheizten und/oder gekihl -
ten Walze, d.h. einer Thermowalze 1, die einen Kbérper 2 zum
Tragen einer Last aufweist, die ein erstes Ende 2a und ein

sweites Ende 2b aufweist; mindestens ein Wellenende 3a, 3b,
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welches an einem Ende 2a, 2b des Kbrpers 2 befestigt ist, und
mindestens einen ersten Durchflusskanal 4a, 4b zum Hinein-
und/oder Hinausleiten eines Warmelbertragungsmediums; und eine
Mantelschicht rund um den Kérper 2 zur Ubertragung von Warme
von dem WarmeUbertragungsmedium zu einer Faserbahn oder von
der Faserbahn zu dem Warmelbertragungsmedium wahrend des Be-
triebes; umfasst die Verwendung eines Kdérpers einer zu kondi-
tionierenden Walze oder desjenigen einer Thermowalze mit Um-
fangsbohrungen als eine Basis flr den Kdrper 2 der Thermowal-
ze, wobei zweite Durchflusskandle 8a, 8b vom Inneren des KOr-
pers 2 zu seinem AuRenumfang angeordnet sind, wobei ein rohr-
dhnlicher Metallmantel 5 mit einer Wanddicke von etwa 1 bis 20
mm als eine Mantelschicht rund um den Kérper 2 angeordnet ist,
so dass eine Umfangsdurchflusskammer 6 flir das Warmeubertra-
gungsmedium, die eine Hdhe von etwa 1 bis 2 mm in Radialrich-
tung der Thermowalze 1, zwischen dem Korper 2 und dem Metall-

mantel 5 ausgebildet wird.

Die Thermowalze gemidR der Erfindung umfasst keine separaten
"Umfangsbohrungen" fiir das Warmelibertragungsmedium in dem Koér-
per der Walze bzw. solche separaten Bohrungen missen nicht zum
Leiten des Warmellbertragungsmediums verwendet werden, sondern
stattdessen wird die Walze hauptsdchlich in zwei Teile, den
Kérper 2 und den Metallmantel 5, mit relativ dinnen Wanden

geteilt.

Das Warmelibertragungsmedium wird als ein Fluss F durch die
zweiten Durchflusskandle 8a, 8b in dem Kdrper 2 zu einer Au-
Renfliche 2e des Kdrpers 2 und entlang seiner Oberfldche, und
optional auch entlang auf der Oberfldche ausgebildeter Durch-
flusshohlridume geleitet, und die dadurch ausgebildete Durch-
flusskammer 6 wird mit dem auf dem Kbérper 2 angebrachten Me-
tallmantel 5 geschlossen. Der Metallmantel 5 ist vorzugsweise

sehr dliinn, wobei die Isolierschicht zwischen der Oberflache




der Thermowalze 1 und dem Warmelibertragungsmedium dinn bleibt

und nur eine Dicke von 1 bis 2 mm aufweist.

Der Kdérper 2 der Thermowalze 1 trégt die auf die Walze aufge-
brachte externe Belastung, wie zum Beispiel den Walzenspalt-
druck in einem Kalander. So wird zum Beispiel bei einer typi-
schen Anwendung der Metallmantel 5 in dem Walzenspalt eines
Kalanders oder einer Druckeinheit gegen den Kd&rper 2 gepresst.
Das Warmelbertragungsmedium funktioniert zusdtzlich wie ein
Schmiermittel zwischen dem Metallmantel 5 und dem Korper 2,
und verringert Reibung und Verschleif, die im Kontakt zwischen
dem Metallmantel und dem Kdrper, zum Beispiel durch den Wal-
zenspaltkontakt verursacht, erzeugt werden. Je nach Notwendig-
keit kdnnen Schmiermerkmale durch die Verwendung von Zusatzen
im 81 verbessert werden. So verbessern zum Beispiel WS, oder
MoS, in Pulverform materiell die Schmiermerkmale bei hohen Tem-

peraturen.

Mittels der Thermowalze 1 in Ubereinstimmung mit der Erfindung
kann eine Profilierungswirkung bereitgestellt werden, wenn ein
magnetorheologisches d1 als Warmellbertragungsmedium verwendet
und ein Magnet auf das 01 angewandt wird. Eine Walzenspaltpro-
filierungswirkung kann durch die Steuerung des/der Magnete (n)
auf passende Art und Weise und durch die passende Positionie-
rung des Magneten erreicht werden. In diesem Fall kann der
Standort des magnetorheologischen Wirmetbertragungsmediums in
dem Bereich der Durchflusskammer 6 beeinflusst werden und die
Geschwindigkeit und Rate des Flusses des magnetorheologischen
warmetlibertragungsmediums kann gesteuert werden, indem der
Standort und die Starke des magnetischen Flusses so angeordnet
werden, dass sie das Wwarmelbertragungsmedium in den Bereich
fihren, in dem die Walzenspaltprofilierung gewlnscht wird. In
dem Bereich des Walzenspaltes, in dem eine Erhdéhung des Durch-
messers der Thermowalze erwinscht ist, und wo eine erhdéhte

Kompression der Faserbahn verursacht wird, kann zum Beispiel




eine hdhere Temperatur durch die Beschleunigung des Flusses
des Warmelibertragungsmediums und/oder durch die Erhéhung der
Durchsatzrate des warmen Warmelbertragungsmediums erreicht

werden.

Wo eine allgemeine Verbesserung der Beheizungsmerkmale von
Thermowalzen, wie zum Beispiel der Thermowalze 1 in Uberein-
stimmung mit der Erfindung, und von bekannten Thermowalzen mit
Umfangsbohrungen erwinscht ist, ist es mdéglich, ein Warmelber-
tragungsmedium vorzugsweise mit heiRen, glihenden Zinn-, Nat-
rium- oder Quecksilberpartikeln in das Warmelibertragungskanal -
system der Thermowalze einzuleiten, und das die Partikel ent-
haltende Fluid aus dem Wirmeilibertragungskanalsystem hinauszu-
leiten, nachdem die Warme freigesetzt wurde. Solche Partikel,
wie zum Beispiel Zinn-, Natrium- oder Quecksilberpartikel,
kénnen zum Beispiel vorzugsweise durch Induktion erwdrmt wer-

den.

Wenn gewlinscht wird, Dampf in einen Walzenspalt in Verbindung
mit einer Thermowalze 1 in Ubereinstimmung mit der Erfindung
einzuleiten, die mit einem Zinnmantel ausgerustet ist, kann
der Metallmantel 5 mit Perforationen flir den Dampf versehen
sein. HeiRer Dampf kann dann mit hohem Druck in das Warmelber-
tragungskanalsystem eingeleitet und von der Umfangsdurchfluss-
kammer 6 durch den perforierten Metallmantel 5 ausgeblasen

werden.

Die Warmelbertragung in Thermowalzen im Allgemeinen sowie bei
der Thermowalze 1 in Ubereinstimmung mit der Erfindung kann
durch Ausristen der Thermowalze 1 mit einer inneren Umwalzpum-
pe flir das Warmelibertragungsmedium gesteigert werden. Das Ziel
pesteht darin, einen hohen Flussdurchsatz und Geschwindigkeit
in der Thermowalze 1 zu erreichen, wodurch die Warmelbertra-
gung wirksamer wird. Die Umwalzpumpe ermdglicht die Beschleu-

nigung des Flusses des Wiarmetbertragungsmediums, wobei Druck-




verluste in dem Warmelbertragungskanalsystem der Thermowalze
und den Rohrleitungen fir das Warmelibertragungsmedium vor der
Thermowalze nicht den Fluss des Warmetbertragungsmediums be-
grenzen, und der Fluss des Warmelbertragungsmediums kann auf
einen Pegel gebracht werden, der ohne Durchflusswiderstand in
den Durchflussrohrleitungen und Durchflusskandlen des Warme-
libertragungsmediums erreicht wirde. Die Umwdlzpumpe kann am
Ende der Thermowalze 1 in Verbindung mit einer Olkupplung oder
zum Beispiel einem Walzenende 3a, 3b angeordnet sein, wobei in
diesem Fall die Umwdlzpumpe ihre Antriebskraft von der Drehung

der Thermowalze erhalten kann.

Jeder Formdefekt einer im Allgemeinen zylindrischen und rohr-
shnlichen Thermowalze 1 kann durch eine innere Heizung bzw.
Kithlung innerhalb des Kérpers 2 der Thermowalze 1 kompensiert
werden. Ein Beispiel flir einen solchen auszugleichenden Form-
defekt ist ein Formdefekt, bei dem Warmeverlust Uber ein Wel-
lenende 3a, 3b in Richtung der umgebenden Strukturen der Fa-
serbahnmaschine und des Durchmessers des Mantels der Thermo-
walze kleiner als erwinscht ist. Dementsprechend ist es in
einigen Situationen mbglich, dass Uberschiissige Warme in den
Bereich des Mantels der Thermowalze 1 zum Beispiel Uber ein
Wellenende 3a, 3b eintritt, wobei der Durchmesser des Mantels
der Thermowalze grdéfer als gewunscht ist. Deshalb kann ein
vorzugsweise reibungsbasierter "Bremsschuh"-Typ von Beheizung
innerhalb des Kdrpers der Thermowalze enthalten sein, zum Bei-
spiel in dem Bereich des Endes/der Enden 2a, 2b des Kdrpers 2,
wobei eine Ausgleichswdrme durch Pressen eines Reibungsteils
oder -teilen zum Beispiel gegen eine zylindrische Innenflache
erzeugt wird, wobei veranlasst werden kann, dass sich der
Durchmesser des Mantels erhdht. Es ist auch méglich, eine ahn-
liche zusatzliche Heizung in Verbindung mit einem Ende einer

Thermowalze eines elektrischen Widerstandes zu implementieren.
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Die Thermowalze 1 ermdéglicht das Erreichen von Oberflachentem-
peraturen in einer Héhe von nahe 300 Grad und ermdéglicht dank
eines Schmierfilmes unterhalb des Metallmantels 5 auch die
Verwendung langerer Walzenspalte als bei der Verwendung einer
herkémmlichen Thermowalze mit einer harten Oberfldche. Die
Thermowalze 1 kann durch die Modernisierung alter Thermowal-
zen, insbesondere von deren K&rpern, implementiert werden, um
mit der Erfindung lbereinstimmend zu werden. Walzenwartung
kann auch durch den Austausch eines verschlissenen Metallman-

tels gegen einen neuen Mantel ausgefuhrt werden.

Die Erfindung wurde oben beispielhaft unter Bezugnahme auf die
Figuren in den beigefligten Zeichnungen beschrieben. Die Erfin-
dung ist jedoch nicht auf das begrenzt, was in den Figuren
dargestellt ist, sondern die unterschiedlichen Ausfihrungsfor-
men der Erfindung kénnen innerhalb des durch die dazugehdérigen
Anspruche definierten Umfangs des Erfindungsgedankens variie-

remn.
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Patentanspriuche

1. Faserbahnmaschinenwalze (1) zur Verarbeitung einer Faser-
bahn, wobei die Walze (1) einen Kérper (2) mit einem ers-
ten Ende (2a) und einem zweiten Ende (2b); mindestens ein
Wellenende (3a,3b), welches an einem Ende (2a,2b) des Kor-
pers befestigt ist, und mindestens einen ersten Durch-
flusskanal (4a,4b) zum Hinein- und/oder Hinausleiten eines
Warmelbertragungsmediums; und eine Mantelschicht rund um
den Kdrper (2) zur Ubertragung von Warme von dem Warme-
{ibertragungsmedium zu einer Faserbahn oder von der Faser-
bahn zu dem Wiarmelibertragungsmedium wahrend des Betriebes
aufweist,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
ein rohrahnlicher Metallmantel (5) mit einer Wanddicke von
etwa 1 bis 20 mm als eine Mantelschicht rund um den Kbrper
(2) der Walze (1) angeordnet ist, so dass eine Umfangs-
durchflusskammer (6) fir ein Warmelbertragungsmedium, die
eine Hdhe von etwa 1 bis 2 mm in der Radialrichtung der
Walze aufweist, zwischen dem Kérper (2) und dem Metallman-
tel (5) ausgebildet wird, wobei die Durchflusskammer (6)
eine Strémungsverbindung zu dem mindestens einen ersten

Durchflusskanal (4a,4b) aufweist.

2. Walze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
der Metallmantel (5) eine Wanddicke von 1 bis 5 mm auf-

weist.
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Walze nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,h6 dass

der Korper (2) zylindrisch und rohrdhnlich ist und zweite
Durchflusskanile (8a,8b) an mindestens einem seiner Enden
(2a,2b) aufweist, wobei die zweiten Durchflusskanale
(8a,8b) eine Strémungsverbindung zwischen einem Teilvolu-
men (7a,7b) innerhalb des Kérpers und der Umfangsdurch-

flusskammer (6) auBerhalb des Koérpers ausbilden.

Walze nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,h dass

ein Durchflusskanalsystem der Thermowalze in einer Strd-
mungsverbindung mindestens einen ersten Durchflusskanal
(4a,4b) an mindestens einem Wellenende (3a,3b), mindestens
ein Teilvolumen (7a,7b) an mindestens einem Ende (2a,2b)
des K&rpers und mindestens einen Satz von zweiten Durch-
flusskanadlen (8a,8b) aufweist, die das Teilvolumen in dem

Kérper und die Umfangsdurchflusskammer (6) verbinden.

Thermowalze nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,h dass
der Werkstoff des Metallmantels (5) schweiffbarer Stahl,

vorzugsweise Baustahl ist.

Walze nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Werkstoff des Metallmantels (5) gehdrteter legierter
Stahl ist.

Thermowalze nach einem der Ansprliche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet 6 dass
der Werkstoff des Korpers (2) Gusseisen, wie zum Beispiel

duktiles Gusseisen ist.
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11.
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Walze nach einem der Ansprliche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,h dass

der Metallmantel (5) an dem Koérper (2) durch Schweifen
(10), vorzugsweise Reibschweifen, oder an einem Wellenende
(3a,3b) durch Schweifen (16b) an mindestens einem seiner

Grenzbereiche (5a,5b) befestigt ist.

Walze nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,h dass

der Metallmantel (5) mittels einer Schraubverbindung (11)
an dem Kdrper (2) oder an einem Wellenende (3a,3b) an
mindestens einem seiner Grenzbereiche (5a,5b) befestigt

ist.

Walze nach einem der Anspruche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet K dass

die Umfangsdurchflusskammer (6) so angeordnet ist, dass
sie gegen einen Druck des Warmelbertragungsmediums bestan-

dig ist, der 2 bis 3 bar entspricht.

Walze nach einem der Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet 6 dass

die zweiten Durchflusskandle (8a,8b) in dem Kdérper (2) au-
Rerhalb des Bereiches angeordnet sind, in dem die Faser-
bahn eine AuRenfldche (5¢) des Metallmantels (5) wahrend

des Betriebes der Walze (1) beruhrt.

Walze nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

der Metallmantel (5) eine Wanddicke von etwa 5 bis 20 mm
aufweist, wobei in diesem Fall Hohlrdume wie zum Beispiel
Nuten auf einer AuRenfléche (2e) des Kdrpers (2) angeord-
net sind, um den Strom in die Umfangsdurchflusskammer (6)

zu leiten.
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Walze nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet ,h dass

der Metallmantel (5) perforiert ist.

Walze nach einem der Anspriche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Thermowalze eine Thermowalze eines Mehrwalzenkalan-
ders, eine Thermowalze eines Weichkalanders, eine Thermo-
walze eines Kalanders mit langem Walzenspalt, eine Thermo-
walze eines Schuhkalanders, eine Thermowalze eines Bandka-
landers, eine Thermowalze eines Metallbandkalanders, ein
Trockenzylinder, eine Thermowalze einer Druckeinheit einer
Faserbahnmaschine und/oder eine Thermowalze eines Be-

schichtungsabschnittes einer Faserbahnmaschine ist.

Walze nach einem der Anspriche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

die Walze (1) mindestens einen Flansch (18) aufweist, der
zwischen dem Kérper (2) und mindestens einem Wellenende
(3a,3b) befestigt ist, wobei der Metallmantel (5) an dem
Flansch (18) durch Schweifen (16c) an mindestens einem

seiner Grenzbereiche (5a,5b) befestigt ist.

Walze nach einem der Anspriche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet ,6 dass

eine Nut (13) auf der Oberflache des Korpers (2) der Walze
(1) ausgebildet ist, wobei ein Reifen (14) formschlissig
an der Nut (13) befestigt ist, und wobei der Metallmantel
(5) an dem Reifen (14) durch Schweifen (16a) befestigt

ist.

Walze nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,h dass
ein Ansatz auf der Oberfliche des Kdrpers (2) der Walze

(1) ausgebildet ist, wobei ein Reifen, der eine Nut auf-
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19.

20.
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weist, formschliissig an dem Ansatz befestigt ist, und wo-
bei der Metallmantel (5) an dem Reifen durch Schweiflen
(16a) befestigt ist.

Verfahren fir die Walzenwartung einer Faserbahnmaschinen-
walze gemaff Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

ein Metallmantel (5), der eine Mantelschicht ausbildet,
durch einen anderen Metallmantel (5) ersetzt wird, der

dieselben Merkmale oder andere Merkmale aufweist.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet 6 dass

sich der auszutauschende Metallmantel (5) in Bezug auf
mindestens eines der folgenden Merkmale unterscheidet: O-
berflidchenqualitdt, Harte, Dicke, Werkstofffestigkeit,

SchweiBeignung, Warmeleitfihigkeit, Aushirtbarkeit.

Verfahren zur Herstellung einer Faserbahnmaschinenwalze
(1), die einen Koérper (2) mit einem ersten Ende (2a) und
einem zweiten Ende (2b); mindestens ein Wellenende
(3a,3b), welches an einem Ende (2a,2b) des Kérpers (2) be-
festigt ist, und mindestens einen ersten Durchflusskanal
(4a,4b) zum Hinein- und/oder Hinausleiten eines Warmelber-
tragungsmediums; und eine Mantelschicht rund um den Koérper
(2) zur Ubertragung von Warme von dem Warmelibertragungsme-
dium zu einer Faserbahn oder von der Faserbahn zu dem War-
melibertragungsmedium wihrend des Betriebes aufweist,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

ein KOrper einer zu konditionierenden Walze oder derjenige
einer Thermowalze mit Umfangsbohrungen als eine Basis fur
den Koérper (2) der Walze (1) verwendet wird, wobei zweite
Durchflusskanile (8a,8b) angeordnet sind, um ein Warme-
Uibertragungsmedium von dem Inneren des Kdérpers (2) auf

seinen AufRenumfang zu leiten; wobei ein rohrahnlicher Me-




tallmantel (5) mit einer Wanddicke von etwa 1 bis 20 mm
derart als eine Mantelschicht rund um den Kdérper (2) ange-
ordnet wird, dass eine Umfangsdurchflusskammer (6) fur das
Warmelbertragungsmedium, die eine Hohe von etwa 1 bis 2 mm
in der Radialrichtung der Thermowalze (1) aufweist, zwi-

schen dem Kdérper (2) und dem Metallmantel (5) ausgebildet
wird.

Der Patentanwalt:
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