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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vakuum-Kuhlwalze
fur bahnférmige Materialien, insbesondere fur Papier-
oder Kartonbahnen, Kunststoff oder Metallfolien, deren
Mantel Luftdurchtrittséffnungen aufweist, die zumindest
im Umschlingungsbereich der Bahn mit einem Unter-
druck beaufschlagbar sind und die Mittel zum Kiihlen der
Mantelflache aufweisen.

Stand der Technik

[0002] Eine Walze zum Kihlen oder Beheizen einer
Materialbahn ist aus der DE 198 14 597 C1 bekannt. Die
dortbeschriebene Walze besitzt einen Walzenmantel mit
einem Warmetauscher, der innerhalb des Walzenman-
tels angeordnet ist und mit einer Versorgungsanordnung
zum Zu- und AbfluB3 eines aulReren, primaren Warmetra-
gerfluids verbunden ist. Die Sekundarseite des Warme-
tauschers beinhaltet das innere Warmetragerfluid, das
ausgehend vom koaxial angeordneten Warmetauscher
gegen den inneren Walzenmantel gespriht wird, wobei
der Kreislauf eine in der Walze angeordnete Pumpenan-
ordnung aufweist. Vom inneren Walzenmantel gelangt
das Warmetragerfluid mittels der Pumpenanordnung
wieder in den Warmetauscher in der Mitte der Walze, wo
es die aufgenommene Wéarme an den priméarseitigen
Kreislauf des Warmetrégerfluids abgibt. Die Kihlung der
Walze erfolgt somit an der inneren Oberflache der Walze,
sodaf die duRRere Oberflache der Walze lediglich indirekt
gekihlt wird.

[0003] DieDE 19847799 Al beschreibteine Vakuum-
Walze, die Uber Luftdurchtrittsé6ffnungen an der Mantel-
flache und ein Unterdrucksystem in der Lage ist, die Luft
an der Grenzschicht zwischen Walze und Materialbahn
abzusaugen. Bei héheren Bahngeschwindigkeiten be-
reitet die an der Bahn anhaftende Luftgrenzschicht beim
Auflaufen der Bahn auf die Walze Probleme. Es bildet
sich ein Luftpolster zwischen der Bahn und der Walze,
das ein Aufschwimmen der Bahn verursacht und so die
Kontaktflache vermindert. Die Verminderung der Kon-
taktflache fiihrt dazu, dal3 geringere Zugkrafte Ubertra-
gen werden kénnen. Die beschriebene Vakuum-Walze
enthélt einen um ein feststehendes Innenbauteil rotie-
rend antreibbaren Mantel, der auf seiner gesamten Man-
telflache Luftdurchtrittséffnungen aufweist, und mit eine
im Umschlingungsbereich der Materialbahn angeordne-
te Vakuum-Kammer, die mit Unterdruck beaufschlagbar
ist. Der Unterdruck gelangt dabei durch das Innenrohr
und Uber Bohrungen durch den Mantel des Innenrohrs
im Inneren der Walze in die Vakuumkammern und von
dort aus an die Luftdurchtrittséffnungen. Einrichtungen
zum Kihlen der Mantelflache kénnen der Druckschrift
nicht entnommen werden.

[0004] Eine kombinierte Vakuum-Kihlwalze ist aus
der DE 41 18 039 Al bekannt. In einem aufReren Mantel
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der Walze, die von einem Kihimedium durchflossen
wird, sind Nuten vorgesehen, zwischen denen sich Stege
befinden, die eine perforierte Haut abstiitzen. Die Nuten
stehen mit Nuten in einem stationdren Bauteil in Verbin-
dung, welche mit einer Unterdruckwelle verbunden sind,
so daf3 durch Unterdruck eine Zugkraft auf die Material-
bahn ausgetibt wird, wahrend das Kilhimedium die Bahn
durch die Haut hindurch abkahlt.

[0005] Das Kithimedium wird ber eine hohle Welle
zugefuhrt und Uber Versorgungsleitungen in einen zwi-
schen einem inneren und &ufReren Trommelmantel be-
findlichen Zwischenraum geleitet. Die Zwischenrdaume
sind durch Rippen, die diagonal Uber den Umfang des
Trommelmantels verlaufen, getrennt. Am anderen Ende
der Walze wird das Kiihimedium ebenfalls wieder tber
Rohrleitungen und eine hohle Welle aus der Walze her-
ausgeleitet. Der Warmeibergang erfolgt Gber eine auf
der Walze angeordnete dinne Haut an den auReren
Warmemantel an das Kihlmedium. Der Warmeilber-
gang wird durch die vielen Grenzschichten und das Va-
kuum in den Nuten des &uf3eren Trommelmantels er-
schwert. Ein weiterer Nachteil ist der komplexe Aufbau
der Fihrung des Kiihimediums durch die Walze.

Darstellung der Erfindung

[0006] Ausgehend vom beschriebenen Stand der
Technik, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Vakuum-Kihlwalze dahingehend zu verbessern, daf? mit
minimalem konstruktiven Aufwand eine verbesserte
Kihlung des Walzenmantels erzielt und ein mdglichst
groBer und gleichmaRiger Unterdruck an der Walzen-
oberflache erzeugt wird.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Durch das unmit-
telbare Einbringen der Kiihlkanéle in den aus Vollmate-
rial gefertigten Walzenmantel, ist es nun moglich die Wal-
ze direkt an der Walzenoberflache zu kiihlen, ohne daR
stérende Grenzschichten den Warmelbergang beein-
flussen. Insbesondere der erfindungsgemafle Einsatz
des Werkstoffes Aluminium fir den Walzenmantel und
dessen hohe Warmeleitfahigkeit ermdglichen eine ver-
besserte Kiihlung des Bahnmaterials.

[0008] Da lediglich Bohrungen und gefraste Nuten in
den Walzenmantel eingebracht werden und die Versor-
gungsleitungen ebenfalls aus Bohrungen bestehen, ist
die Walze relativ einfach zu fertigen.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0009] In der Zeichnung ist eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform einer Vakuum-Kihlwalze dargestellt und im
weiteren néher beschrieben.

[0010] Es zeigt

Figur 1  den Querschnitt durch eine Vakuum-Kihlwal-
ze, die in einem Maschinengestell aufgenom-
men ist.
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Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0011] Die Figur 1 zeigt eine Vakuum-Kihlwalze 1, die
an zwei Aufnahmen 2, 3 in der Anlagenstuhlung 4 auf-
gehangt ist. In der Aufnahme 2 ist ein Lager 5 und in der
Aufnahme 3 eine Bohrung 6 enthalten. Die Walze 1 be-
stehtim wesentlichen aus einem Lagerteil 7, einem Stirn-
flansch 8, dem Walzenmantel 9, einem weiteren Stirn-
flansch 10, einer auf dem Stirnflansch befestigten Rie-
menscheibe 11, einem rohrférmigen Innenbauteil 12 und
den auf dem Innenbauteil 12 befestigten in axiale Rich-
tung verlaufenden und sich radial erstreckenden Trenn-
wénde 13, 14 und den quer zur Achse verlaufenden und
sich radial erstreckenden Trennwénde 15, 16.

[0012] In das Lagerteil 7 sind konzentrische Kanale
17, 18 eingebracht, die dem Vorlauf 17 und Rucklauf 18
des Kihimediums dienen. Die Kanale 17, 18 sind mit
Bohrungen verbunden iber die das Kihimedium in den
Stirnflansch 8 gelangt. Im Stirnflansch 8 sind entspre-
chende Bohrungen 19, 20 vorhanden, die mit den Kihl-
kanalen 21 im Walzenmantel 9 in Verbindung stehen.
Der Walzenmantel 9 ist aus einem metallischen Werk-
stoff gefertigt, der eine Wéarmeleitfahigkeit von minde-
stens 100 W/(m K) aufweist, wobei bevorzugt Aluminium
verwendet wird. Ein Stahl wird in dem Fall zum Einsatz
kommen, wenn zum Beispiel bei groen Langen der Wal-
zen die Werkstoffkennwerte der Aluminiumlegierungen
fur die Auslegung der Konstruktion nicht mehr ausrei-
chen. Zur Erhéhung der Reibung und der Verschleif3fe-
stigkeit kann die Oberflache des Walzenmantels 9 ver-
gltet werden. Bevorzugt erfolgt die Vergutung durch Elo-
xieren oder Plasmabeschichten mit keramischen Werk-
stoffen.

Die Kihlkanale 21 werden als axial sich Uber die Wal-
zenlange erstreckende Bohrungen in den Walzenmantel
9 eingebracht, dabei betragt der Abstand zwischen den
Kihlkanalen 10 mm bis 100 mm, die Gber den Umfang
gleichmaRig verteilt angeordnet sind. Der Durchmesser
der Bohrungen betrégt je nach Dicke der Materialbahn
zwischen etwa 8 mm und 30 mm.

[0013] Um ein mdglichst gleichméalliges Temperatur-
profil Gber die Lange des Walzenmantels 9 zu erzeugen,
werden als bevorzugte Variante die jeweils nebeneinan-
der angeordneten Kihlkandle 21 gegenlaufig durch-
stromt. So erfolgt die Zufiihrung des Kithimediums tber
einen Kuhlkanal 21 und die Ruckfihrung des Kiihimedi-
ums Uber einen neben dem Zuflhrkihlkanal 21 ange-
ordneten Ruckfuhrkiihlkanal 21. Im Walzenmantel 9 folgt
somit auf jeden Zuftihrkiihlkanal 21 ein Rickfihrkihlka-
nal 21. Dies hat einen entscheidenden Einfluss auf die
Temperaturverteilung im Walzenmantel 9. Wird ein Wal-
zenmantel 9 nur in eine Richtung durchstrémt so heizt
sich das eine Ende der Walze durch das erwarmte Kihl-
medium starker auf als das andere Ende, durch dass das
Kihlmedium zugefiihrtwird. Die Folge ist eine hohe Tem-
peraturdifferenz zwischen den Walzenenden. Bei einem
gegenlaufigen Durchstrémen des Walzenmantels 9 stellt
sich ein gleichméRigeres Temperaturprofil im Walzen-
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mantel 9 ein.

[0014] Die Verbindung zwischen dem Zufiihrkiihlkanal
21 und dem Riuckfuhrkihlkanal 21 erfolgt im Stirnflansch
10 und kann uber einen Kanal 23 erfolgen, der zwei ne-
beneinander angeordnete Kuhlkanéle verbindet oder
Uber einen Ringkanal 23, der alle Kiihlkanéle im Stirn-
flansch miteinander verbindet.

[0015] In den Walzenmantel 9 sind im Bereich zwi-
schen den axial verlaufenden Bohrungen, den Kihlka-
nélen 21 radial verlaufende Offnungen 22 eingebracht.
Die Offnungen 22 dienen als Luftdurchtrittséffnungen zur
Erzeugung eines Unterdrucks an der auf3eren Walzen-
oberflache. Bevorzugt werden Offnungen 22 von glei-
chem Durchmesser in regelméaRiger Verteilung in den
Walzenmantel 9 eingebracht. So kann beispielsweise ein
Parallelogramm erzeugendes Muster auf den Walzen-
umfang dadurch erreicht werden, daR die Offnungen 22
axial um 20 mm und in Umfangsrichtung um 30 mm ver-
setzt angeordnet werden. Hierbei ist die Anzahl der Off-
nungen 22 je nach benétigtem Unter-druck an der Wal-
zenoberflache von 1 Loch pro 100 cm?2 bis 100 Loch pro
100 cm2 ver-anderbar. In Abhangigkeit von der Dicke der
Materialbahn kann der Durchmesser der Offnungen 22
von 1 mm bis 10 mm variieren. So werden z. B. fiir diinne
Materialbahnen bevorzugt Offnungsdurchmesser von 1
mm bis 3 mm eingesetzt. Die Offnungen 22 kénnen er-
findungsgemaf uber flache Nuten im Walzenmantel 9
verbunden sein. Als flache Nuten werden dabei Nuten
mit einer Tiefe von etwa 2 mm bezeichnet.

[0016] Die Zufuhrleitung 19 ist mit einem Kihlkanal 21
verbunden, durch den das Kuhimedium dem Walzen-
mantel 9 zugefiihrt wird. Am der Zufiihrleitung entgegen-
gesetzten Ende des Walzenmantels 9 ist der Kiihlkanal
21 uber einen Kanal 23 im Stirnflansch 10 mit einem da-
neben liegenden Kiihlkanal 21 verbunden, durchdendas
Kihlmedium wieder zuriickflieRt. Am ausgangsseitigen
Ende flieRt das Kuhimedium dann durch die Zufuhrlei-
tung 20 und den Riicklauf 18 wieder aus der Walze 1
heraus.

[0017] Am inneren Umfang des Stirnflansches 10 ist
der Walzenmantel 9 mittels eines Lagers 24 auf dem
drehfesten Innenbauteil 12 drehbar gelagert. Gleichzei-
tig ist an den Stirnflansch 10 ein Antriebsrad 11 in Form
einer Riemenscheibe angeschraubt. Alternativ kann als
Antriebsrad 11 auch ein Zahnrad oder ein vergleichbares
Antriebselement eingesetzt werden.

[0018] Auf dem Innenbauteil 12 sind in axialer Rich-
tung verlaufende und sich radial erstreckende Trenn-
wande 13, 14 und quer zur Achse verlaufende und sich
radial erstreckende Trennwéande 15, 16 befestigt. Diese
dienen dazu, einen Bereich B der Walze zu begrenzen,
so daf lediglich der Bereich des Walzenmantels mit ei-
nem Unterdruck beaufschlagt wird, der von der Materi-
albahn umschlungen ist. Die Begrenzung auf einen Um-
fangsbereich ist zum einen deshalb erforderlich, um zu
verhindern, dass freiliegende, mit einem Unterdruck be-
aufschlagte Bohrungen unerwiinschte Pfeifgerdusche
verursachen. Zum anderen wird die Unterdruckquelle
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nicht unnétig belastet. Die durch die Trennwénde 13, 14,
15, 16 erzeugte Kammer wird Uber Bohrungen 25 im
Rohr des Innenbauteils 12 mit einem Unterdruck beauf-
schlagt.

[0019] Esist erfindungsgemal ebenfalls mdglich, die
quer zur Achse angeordneten Trennwande 15, 16 ver-
stellbar auszufiihren, um den mit Unterdruck beauf-
schlagten Bereich B axial einzuschranken. Dies macht
insbesondere dann Sinn, wenn mit der Vakuum-Kuhlwal-
ze unterschiedlich breite Materialbahnen bearbeitet wer-
den.

[0020] Das Innenbauteil 12 ist einseitig drehfest 6 an
der Aufnahme 3 befestigt und auf der anderen Seite mit-
tels eines Wellenzapfens 26 in einem Lager 27 im La-
gerteil 7 aufgenommen, so dal der Walzenmantel 9 in
der Lage ist sich um das Innenbauteil 12 zu drehen. Beim
Drehen des Walzenmantels 9 wird somit nur der Bereich
B mit einem Unterdruck beaufschlagt.

[0021] Wahrend des Betriebes der Vakuum-Kihlwal-
ze 1 wird das Kuhimedium mittels einer Dreheinfihrung
28 in den Vorlaufkanal 17 geférdert und gelangt Uber die
Zuleitungen 19 in die Kiihlkanéle 21 im Walzenmantel 9.
Hier nimmt das Kuhimedium die Warme aus dem Wal-
zenmantel 9 auf, der durch die Materialbahn aufgeheizt
wurde. Fur einen optimalen Warmetibergang sorgt dabei
der Unterdruck, der die Materialbahn auf den Walzen-
mantel 9 zieht. Das Heranziehen der Materialbahn be-
wirkt einerseits einen guten Warmeiibergang und ande-
rerseits ein sicheres Anhaften und Transportieren der
Materialbahn, so dass ausreichend grol3e Zugkréafte
Uibertragen werden koénnen. Durch die Kanale 23 im
Stirnflansch 10 flieBt das Kihimedium in den ange-
schlossenen Kilhlkanal 21 Giber den Walzenmantel 9 zu-
rick zur Zuleitung 20 und anschlieend in den Rucklauf
18 um abschlie3end durch die Dreheinfiihrung 28 wieder
aus dem Kduhlkreislauf auszutreten. Wéahrend des Kiih-
lens des Walzenmantels 9 wird kontinuierlich ein Vaku-
um in der Kammer erzeugt, wobei das Vakuum ber eine
an das im Rohr des Innenbauteils 12 angeschlossene
Unterdruckquelle erzeugt wird. Durch die Kombination
aus gekuhltem Walzenmantel und Unterdrucksystem ist
es nunmehr mdglich, eine optimale Kiihlung und einen
groRen und gleichmafig verteilten Unterdruck an der
Walzenoberflache zu erzielen.

Patentanspriiche

1. Vakuum-Kihlwalze fur bahnférmige Materialien,
insbesondere fiir Papier- oder Kartonbahnen, Kunst-
stoff oder Metallfolien, deren Mantel Luftdurchtritts-
offnungen (22) aufweist und die Kihlung der Man-
telflache (9) uber axial sich Uber die Walzen léange
erstreckende im Walzenmantel (9) verlaufende von
einem Kuhimedium durchstromte Kihlkanéle (21),
insbesondere Bohrungen, erfolgt, wobei das Kiihl-
medium den Walzenmantel (9) in den jeweils neben-
einander angeordneten Kihlkanélen (21) gegenlau-
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fig durchstromt und das Kuhimedium dem Walzen-
mantel (9) nur an einer Seite Uber einen Stirnflansch
(8) zu-und abgeftihrt wird und die jeweils nebenein-
ander angeordneten Kiihlkanale (21) an der der Zu-
fuhrseite des Kuihimediums entgegengesetzten Sei-
te in einem Stirnflansch (10) Uber Kanéle (23) mit-
einander verbunden sind , wobei der Walzenmantel
(9) im Umschlingungsbereich der Bahn mit einem
Unterdruck beaufschlagbar ist, dass wobei im Be-
reich zwischen den Kihlkanalen (21) in regelmagi-
ger Verteilung in den Walzenmantel (9) radial ver-
laufende Luftdurchtrittséffnungen (22) eingebracht
sind und die Luftdurchtrittséffnungen (22) tiber eine
durch Trennwande (13, 14, 15, 16) erzeugte Kam-
mer mit einem Unterdruck beaufschlagbar sind, wo-
bei sich radial erstreckende und quer zur Achse ver-
laufende Trennwénde (15, 16) der kammer einen
axialen Bereich in Axialrichtung der Walze begren-
zen, so dass lediglich der Bereich (B) des Walzen-
mantels (9) mit einem Unterdruck beaufschlagbar
ist, der von der Materialbahn umschlungen ist.

Vakuum-Kuhlwalze nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mantelflache (9) an einem
Ende auf einem feststehenden Innenbauteil der Wal-
ze (1) und am anderen Ende in einem Lagerteil (7)
drehbar gelagert ist, wobei

« das Innenbauteil ein sich koaxial zur Walzen-
achse erstreckendes Rohr (12) enthalt, das im
Lagerteil (7) drehbar gelagert ist und das auf
dem Innenbauteil die Trennwénde (13, 14, 15,
16) befestigt sind, so daf} die Kammer gebildet
ist, die tiber mindestens eine Offnung (25) im
Rohr mit einem Unterdruck beaufschlagbar ist
und

« das Lagerteil (7) zur Zu- und Abflihrung eines
Kihimediums mit zwei konzentrischen Kanélen
(17, 18) versehen ist, die mit den Kuhlkanélen
(21) Gber Zuleitungen (19, 20) verbunden sind.

Vakuum-Kuhlwalze nach Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dal3 der Walzenmantel (9)
aus einem Werkstoff, vorzugsweise Aluminium, ge-
fertigt ist, der eine Warmeleitfahigkeit von mehr als
100 W/(m K) aufweist.

Vakuum-Kuhlwalze nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
zwischen den Kihlkanalen (21) 10 mm bis 100 mm
betragt und daf} die Durchmesser der Kihlkanéle
(21) einen einheitlichen Durchmesser aufweisen
und zwischen 8 mm und 30 mm variieren.

Vakuum-Kuhlwalze nach einem der Anspriiche 1 bis
4,dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsbrei-
te (3) der Vakuum-Kihlwalze (1) zwischen 600 mm
und 3000 mm liegt und der Walzendurchmesser zwi-
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schen 200 mm und 1200 mm, vorzugsweise zwi-
schen 400mm und 800mm, wahlbar ist.

Vakuum-Kihlwalze nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der
Luftdurchtrittséffnungen (22) im Walzenmantel (9)
zwischen 1 Loch pro 100 cm?2 und 100 Loch pro 100
cm2 variiert, wobei die Offnungen (22) mittels Boh-
ren, Laser oder Wasserstrahlschneiden eingebracht
sind und das die Offnungen (22) rund und/oder
schlitzférmig ausgebildet sind.

Vakuum-Kuhlwalze nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Luftdurch-
trittséffnungen (22) an der &uf3eren Oberflache des
Walzenmantels (9) mit Nuten von geringer Tiefe ver-
bunden sind.

Vakuum-Kuhlwalze nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Walzen-
mantel (9) an einem Ende Uber den Stirnflansch (8)
mit dem Lagerteil (7) verbunden ist, der die Kiihlka-
nale (21) mit den konzentrischen Kanélen (17, 18)
verbindet und am anderen Ende Uber einen Stirn-
flansch (10) auf dem Innenbauteil gelagert ist, wobei
an einem der Stimflansche (8, 10) eine Riemen-
scheibe (11) zum Antrieb des Walzenmantels (9) be-
festigt ist.

Vakuum-Kuhlwalze nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennwén-
de (13, 14, 15, 16) auf dem Innenbauteil einerseits
in axiale Richtung verlaufend und sich radial erstrek-
kend und andererseits quer zur Achse verlaufend
und sich radial erstreckend befestigt sind, wobei die
Trennwénde (13, 14, 15, 16) eine Umfangsflache
des Walzenmantels begrenzen, der mit einem Um-
schlingungsbereich der Materialbahn (berein-
stimmt.

Vakuum-Kihlwalze nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die quer zur
Achse verlaufenden und sich radial erstreckenden
Trennwénde (15, 16) verstellbar ausgefihrt sind.

Claims

Vacuum cooling roller for web-like materials, partic-
ularly for paper or cardboard webs, plastic or metal
foils, the casing of which has air passage orifices
(22) and the cooling of the casing surface (9) of which
takes place via cooling ducts (21), in particular bores,
which extend axially over the roller length and run in
the roller casing (9) and through which a cooling me-
dium flows, the cooling medium flowing through the
roller casing (9) contradirectionally in the cooling
ducts (21) arranged in each case nextto one another,
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and the cooling medium being supplied to and dis-
charged from the roller casing (9) solely on one side
via an end flange (8), and the cooling ducts (21) ar-
ranged in each case next to one another being con-
nected to one another via ducts (23) in an end flange
(10) on the side opposite to the supply side for the
cooling medium, the roller casing (9) being acted up-
on with a vacuum in the looping-around region of the
web, radially running air passage orifices (22) being
introduced in aregular distribution into the roller cas-
ing (9) in the region between the cooling ducts (21),
and the air passage orifices (22) being acted upon
with a vacuum via a chamber produced by means
of partitions (13, 14, 15, 16), radially extending par-
titions (15, 16) of the chamber which runs transverse-
ly with respect to the axis delimiting an axial region
in the axial direction of the roller, so that only that
region (B) of the roller casing (9) around which the
material web is looped can be acted upon by a vac-
uum.

Vacuum cooling roller according to Claim 1, char-
acterized in that the casing surface (9) is mounted
rotatably at one end on a stationary inner component
of the roller (1) and at the other end in a bearing part

@),

« the inner component containing a tube (12)
which extends coaxially with respect to the roller
axis and is mounted rotatably in the bearing part
(7), and the partitions (13, 14, 15, 16) being fas-
tened on the inner component so as to form the
chamber which can be acted upon by a vacuum
via at least one orifice (25) in the tube, and

« the bearing part (7) being provided, for the sup-
ply and discharge of a cooling medium, with two
concentric ducts (17, 18) which are connected
tothe cooling ducts (21) via supply lines (19, 20).

Vacuum cooling roller according to Claims 1 and 2,
characterized in that the roller casing (9) is manu-
factured from a material, preferably aluminium,
which has a thermal conductivity of more than 100
WI(mK).

Vacuum cooling roller according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the spacing between the
cooling ducts (21) is 10 mm to 100 mm, and in that
the diameters of the cooling ducts (21) have a uni-
form diameter and vary between 8 mm and 30 mm.

Vacuum cooling roller according to one of Claims 1
to 4, characterized in that the working width (3) of
the vacuum cooling roller (1) is between 600 mm and
3000 mm, and the roller diameter can be selected
between 200 mm and 1200 mm, preferably between
400 mm and 800 mm.
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Vacuum cooling roller according to one of Claims 1
to 5, characterized in that the number of air pas-
sage orifices (22) in the roller casing (9) varies be-
tween one hole per 100 cm? and 100 holes per 100
cm?, the orifices (22) being introduced by means of
drilling, laser or water-jet cutting, and in that the or-
ifices (22) are of round and/or slot-shaped design.

Vacuum cooling roller according to one of Claims 1
to 6, characterized in that the air passage orifices
(22) are connected to grooves of small depth on the
outer surface of the roller casing (9).

Vacuum cooling roller according to one of Claims 2
to 7, characterized in that the roller casing (9) is
connected at one end to the bearing part (7) via the
end flange (8) which connects the cooling ducts (21)
to the concentric ducts (17, 18) and at the other end
is mounted on the inner component via an end flange
(10), a belt pulley (11) for driving the roller casing (9)
being fastened to one of the end flanges (8, 10).

Vacuum cooling roller according to one of Claims 2
to 8, characterized in that the partitions (13, 14,
15, 16) on the inner component are fastened, on the
one hand, so as to run in the axial direction and to
extend radially and, on the other hand, so as to run
transversely with respect to the axis and to extend
radially, the partitions (13, 14, 15, 16) delimiting a
circumferential surface of the roller casing which co-
incides with a looping-around region of the material
web.

Vacuum cooling roller according to one of Claims 1
to 9, characterized in that the partitions (15, 16)
running transversely with respect to the axis and ex-
tending radially are designed adjustably.

Revendications

Rouleau refroidisseur a vide pour des matiéres en
forme de bande, en particulier pour des bandes de
papier ou de carton, des films en matiére plastique
ou en métal, dont I'enveloppe comporte des ouver-
tures de passage d’air (22) et le refroidissement de
la surface latérale (9) est effectué par des canaux
de refroidissement (21), en particulier des pergages,
s'étendant axialement sur la longueur du rouleau
dans I'enveloppe du rouleau (9) et parcourus par un
fluide de refroidissement, dans lequel le fluide de
refroidissement parcourt I'enveloppe du rouleau en
sens contraire dans des canaux de refroidissement
disposés respectivement I'un a c6té de l'autre et le
fluide de refroidissement n’est amené et évacué de
I'enveloppe du rouleau (9) que sur un seul coté par
une bride frontale (8) et les canaux de refroidisse-
ment (21) disposés respectivement I'un a coté de
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I'autre sont reliés les uns aux autres par des canaux
(23) dans une bride frontale (10) sur le c6té opposé
au coté d’amenée du fluide de refroidissement, dans
lequel I'enveloppe du rouleau (9) peut étre soumise
aune dépression dans la zone de contact de la ban-
de, dans lequel des ouvertures de passage d’air (22)
orientées radialement sont pratiquées dans I'enve-
loppe du rouleau (9) avec une répartition uniforme
dans la zone comprise entre les canaux de refroidis-
sement (21) et les ouvertures de passage d'air (22)
peuvent étre soumises a une dépression via une
chambre formée par des parois de séparation (13,
14, 15, 16), dans lequel des parois de séparation
(15, 16) de la chambre, s’étendant radialement et
orientées transversalement a I'axe, délimitent une
zone axiale dans la direction axiale du rouleau, de
telle maniére que seule la zone (B) de I'enveloppe
du rouleau (9), qui est en contact avec la bande de
matiere, puisse étre soumise a une dépression.

Rouleau refroidisseur a vide selon la revendication
1, caractérisé en ce que la surface latérale (9) est
supportée en rotation a une extrémité sur une piece
intérieure du rouleau (1) et a I'autre extrémité dans
une partie de palier (7), dans lequel

* la piece intérieure comprend un tube (12)
s’étendant coaxialement a I'axe du rouleau, qui
est supporté en rotation dans la partie de palier
(7) et les parois de séparation (13, 14, 15, 16)
sont fixées sur la piéce intérieure, de fagon a
former la chambre, qui peut étre soumise a une
dépression par au moins une ouverture (25)
dans le tube, et

« la partie de palier (7) est pourvue de deux ca-
naux concentriques (17, 18) pour I'amenée et
I'évacuation d'un fluide de refroidissement, qui
sont raccordés aux canaux de refroidissement
(21) par des conduites d’alimentation (19, 20).

3. Rouleau refroidisseur a vide selon la revendication

1 ou 2, caractérisé en ce que I'enveloppe du rou-
leau (9) est fabriquée en un matériau, de préférence
I'aluminium, qui présente une conductibilité calorifi-
que de plus de 100 W/(mK).

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la
distance entre les canaux de refroidissement (21)
vaut de 10 mm a 100 mm et en ce que le diameétre
des canaux de refroidissement (21) est un diameétre
unique et peut varier entre 8 mm et 30 mm.

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que la
largeur de travail (3) du rouleau refroidisseur a vide
(1) est comprise entre 600 mm et 3000 mm et le
diamétre du rouleau peut étre choisi entre 200 mm



10.

11 EP 1575857 B1

et 1200 mm, de préférence entre 400 mm et 800 mm.

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 1 & 5, caractérisé en ce que le
nombre des ouvertures de passage d’air (22) dans
I'enveloppe du rouleau (9) varie entre 1 trou par 100
cm?2 et 100 trous par 100 cm?2, dans lequel les ouver-
tures (22) sont pratiquées par percage, coupe au
laser ou au jet d’eau, et les ouvertures (22) sont ron-
des et/ou en forme de fente.

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les
ouvertures de passage d’air (22) sontreliées par des
rainures de faible profondeur dans la surface exté-
rieure de I'enveloppe du rouleau (9).

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 2 a 7, caractérisé en ce que
I'enveloppe du rouleau (9) est assemblée a une ex-
trémité par une bride frontale (8) a la partie de palier
(7), qui relie les canaux de refroidissement (21) aux
canaux concentriques (17, 18), et est supportée a
l'autre extrémité par une bride frontale (10) sur la
piéce intérieure, dans lequel une poulie & courroie
(11) permettant I'entrainement de I'enveloppe du
rouleau (9) est fixée a une des brides frontales (8,
10).

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 2 a 8, caractérisé en ce que les
parois de séparation (13, 14, 15, 16) sont fixées sur
la piéce intérieure d'une part avec une orientation
endirection axiale et une extension radiale et d’autre
part avec une orientation transversale a I'axe et une
extension radiale, dans lequel les parois de sépara-
tion (13, 14, 15, 16) délimitent une surface périphé-
rique de I'enveloppe du rouleau, qui coincide avec
une zone de contact de la bande de matiére.

Rouleau refroidisseur a vide selon I'une quelconque
des revendications 1 a 9, caractérisé en ce que les
parois de séparation (15, 16) orientées transversa-
lement a I'axe et s’étendant radialement sont régla-
bles.
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