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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine mittels eines Heiz-
mediums beheizbare Kalanderwalze, insbesondere zur
Glättung oder Satinage, mit einem hohlzylindrischen, ei-
nen in einer zentralen Bohrung des Walzenkörpers vor-
gesehenen Verdrängerkörper aufweisenden Walzen-
körper und an diesen beidseitig angeflanschten, ihn tra-
genden Flanschzapfen.
[0002] Derartige Kalanderwalzen werden verbreitet
bspw. zur Glättung bzw. Satinage von Papier in Kalan-
dern eingesetzt vgl. DE 30 14 891A. Eine wirkungsvolle,
gleichmäßige Beheizung der Oberfläche des Walzen-
körpers läßt sich durch eine Vielzahl peripherer Bohrun-
gen erreichen, die vom Heizmedium durchsetzt werden.
Man hat aber auch den Innenmantel des Walzenkörpers
beheizt und durch Einpassen eines Verdrängerkörpers
den vor dem Innenmantel entstehenden Spalt so einge-
engt, daß einen guten Wärmeübergang sichernde Strö-
mungsgeschwindigkeiten erreichbar werden. Aber
auch bei der Verwendung peripherer Bohrungen ist oft
schon aus Gründen der Gewichtsersparnis der Walzen-
körper zentral aufgebohrt, da der Verlust der zentralen,
neutralen Phase zwar das Gewicht reduziert, die Bela-
stungsfähigkeit jedoch nur geringfügig mindert. Hierbei
läßt man eine Füllung des Hohlraumes des Walzenkör-
pers mit dem Heizmedium zu oder sperrt diesen gegen
das Heizmedium ab.
[0003] Üblicherweise werden derartige Einbauten
und insbesondere Verdrängerkörper innerhalb enger
Toleranzen aus Stahlblech gefertigt, in den Walzenkör-
per eingepaßt und mit diesem verbunden. Das bedeu-
tet, daß beim schnellen Anlaufen der Kalanderwalze
und insbesondere beim scharfen Abbremsen derselben
die Verbindungselemente des Verdrängerkörpers ho-
hen Kräften ausgesetzt werden, die zu ihrer Zerstörung
und zu Beschädigungen des Verdrängerkörpers durch
Überlastung führen können. Übrigens ist beim hohen
spezifischen Gewicht der Metallbleche ein Auswuchten
derartiger Einbauten erforderlich, und als kritisch wird
auch die thermische Verformungen des Walzenkörpers
bewirkende Wärmeleitung eines solchen Verdränger-
körpers, insbesondere in dessen End- und Befesti-
gungsbereich, empfunden.
[0004] Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, Ein-
bauten für die zentrale Bohrung eines Walzenkörpers
von beheizbaren Kalanderwalzen zu schaffen, welche
die gerügten Nachteile der bisher üblichen Verdränger-
körper nicht aufweisen.
[0005] Gelöst wird diese Aufgabe durch das Merkmal
des Patentanspruchs 1. Aus Kunststoff oder anderen
leichten Materialien gefertigte Verdrängerkörper lassen
sich z.B. einpressen oder auch mittels weiterer Halte-
vorrichtungen einsetzen, ohne daß der Nachgiebigkeit
des Kunststoffes wegen Paßgenauigkeiten wie bei aus
Metallblech bestehenden Verdrängerkörpem erforder-
lich sind. Mit dem geringeren spezifischen Gewicht des
Kunststoffes werden auch die Auswuchtprobleme ver-

ringert, und störende Wärmeübertragungen in den End-
und Aufhängebereichen entfallen durch die geringe
Wärmeleitfähigkeit des Kunststoffes. Die leichte Bear-
beitbarkeit ergibt Vorteile auch dort, wo, bspw. der
Dampf-Kondensat-Trennung und -Abführung wegen,
ein gesonderter Aufbau erforderlich ist. Bei Superkalan-
dern sowie Kalandern nach neuen Konzepten wie Ja-
nus, Prosoft und Optiload mit Oberflächentemperaturen
zwischen 70 und etwa 135 °C lassen sich die Verdrän-
gerkörper aus üblichen Kunststoffen herstellen, und nur
bei Walzen für Softkalander mit bis zu 200 °C Oberflä-
chentemperatur ist die Auswahl besonderer, thermore-
sistenter Kunststoffe erforderlich.
[0006] Zweckmäßige, vorteilhafte und auch erfinderi-
sche Weiterbildungen des Gegenstandes der Erfindung
sind den Unteransprüchen entnehmbar.
[0007] Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung
anhand der Beschreibung von Ausführungsbeispielen
in Verbindung mit diese zeigenden Zeichnungen darge-
stellt. Es zeigen hierbei im einzelnen:

Figur 1 einen Längsschnitt durch eine periphere
Bohrungen aufweisenden Kalanderwal-
ze,

Figur 2 einen Querschnitt durch die Kalander-
walze nach Fig. 1,

Figur 3 einen Längsschnitt durch eine Kalander-
walze, deren aus Kunststoff bestehender
Verdrängerkörper durch ein beidseitig
durch Flansche geschlossenes Kunst-
stoffrohr gebildet ist, dessen Mantel mit
vom Heizmedium durchfließbaren Nuten
ausgestattet ist,

Figur 4 schematisch einen abgewickelten Ab-
schnitt des Mantels eines Verdrängerkör-
pers mit vom Heizmedium durchsetzte
Nute in zur Vereinfachung der Darstel-
lung gewählter achsparalleler Anord-
nung,

Figur 5 eine Kalanderwalze mit einstückig aus
Kunststoff erstelltem Verdrängerkörper
für einen Zweiweg-Anschlußkopf,

Figur 6 schematisch einen Verdrängerkörper mit
in Form einer zweigängigen Schrauben-
linie angelegtem Nut zur Leitung des
Heizmediums, wobei die beiden Nute an
ihrem linksseitigen Ende ineinander
übergehen und ihre rechtsseitigen En-
den mit einem Zweiwege-Anschlußkopf
zu verbinden sind,

Figur 7a, b Ausschnitte eines Vertikalschnitts der Fi-
gur 6,
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Figur 8 eine der der Fig. 5 wirkungsähnliche Ka-
landerwalze mit aus Mantel und Deck-
platten bestehenden Verdrängerkörper
und einem ihn durchstoßenden Rohr,

Fign. 9 -11 in der Darstellung der Fig. 4 weitere Lei-
tungsschemata von durch Nute gebilde-
ten Flußwegen des Thermomediums,
und

Figur 12 nochmals eine periphere Bohrungen auf-
weisende Kalanderwalze mit Rücklei-
tung des Heizmediums im zwischen dem
Walzenmantel und der Verdrängerkörper
gebildeten Spalt oder durch Nute gebil-
deten Kanälen.

[0008] In Fig. 1 ist eine beheizbare Kalanderwalze
dargestellt, deren hohlzylindrischer Walzenkörper 1
durch beidseitig angeflanschte Flanschzapfen 2 getra-
gen wird. Der Walzenkörper ist mit einer Anzahl peri-
pherer Bohrungen 3 zum Durchtritt des beheizenden
Heizmediums ausgestattet sowie, bspw. zur Verringe-
rung des Gesamtgewichtes, mit einer zentralen Boh-
rung 4 größeren Durchmessers versehen. Die Zufüh-
rung des Heizmediums und dessen Rückleitung erfolgt
durch einen am Ende eines der Flanschzapfen 2 vorge-
sehenen zweiteiligen Anschlußkopf 5; ebensogut ist es
aber auch möglich, das Ende jedes der Flanschzapfen
2 mit einem einteiligen Anschlußkopf zu versehen.
[0009] Die zentrale Bohrung 4 des Walzenkörpers 1
ist mit einem Verdrängerkörper 6 ausgestattet, der aus
massivem Kunststoff gefertigt ist. Dieser aus Kunststoff
bestehende Verdrängerkörper 6 kann bereits durch ein-
faches Einpressen fest mit dem Walzenkörper 1 verbun-
den werden. Hierbei hat es sich bewährt, den Verdrän-
gerkörper nicht über seine Gesamtlänge mit gleichem,
den Innendurchmesser der zentralen Bohrung 4 über-
schreitendem Außendurchmesser auszuführen, son-
dern diesen für den Preßsitz vorgesehenen Durchmes-
ser nur über bestimmte Längenabschnitte 7 einzuhalten
und zwischen diesen den Außendurchmesser des Ver-
drängerkörpers 6 geringförmig zu reduzieren. Anderer-
seits kann bspw. der Verdrängerkörper 6 in eine Anzahl
einzeln und nacheinander einzupressender Abschnitte
aufgeteilt sein.
[0010] Die Mantelfläche des dargestellten Walzen-
körpers ist mit einem Überzug 8 aus Kunststoff ausge-
stattet.
[0011] Der Rückfluß des Heizmediums zum Verbin-
dungsstück 5 kann über eine einfache Bohrung 9 be-
wirkt werden; erforderlichenfalls kann diese, ggf. teilwei-
se, durch ein Rohr ausgebuchst sein. Es ist aber auch
möglich, den Rückfluß des Heizmediums im Bereiche
einer oder mehrerer Nute 10 zu bewirken, die sich achs-
parallel, in Form von Windungen, schraubenlinienför-
mig oder dergleichen, entlang der Oberfläche des Ver-
drängerkörpers 6 hinziehen können. Bei entsprechen-

der Auslegung der Nute können sie zur Beheizung des
Innenmantels des Walzenkörpers eingesetzt werden.
Durch Reduktion ihres Querschnitts in Durchflußrich-
tung des Heizmediums kann die Auswirkung der zuneh-
menden Abkühlung in Strömungsrichtung kompensiert
werden. Gegebenenfalls in Verbindung mit peripheren
Bohrungen oder nur für diese können beliebige Durch-
laufschemen verwirklicht werden, z.B. zwei parallele
Leitungszweige in Serie mit einem weiteren.
[0012] Eine weitere Entlastung der Kalanderwalze
läßt sich erreichen, wenn statt eines massiven, einge-
preßten Blockes aus Kunststoff als Verdrängerkörper
ein Block aus vorzugsweise geschlossene Poren auf-
weisenden geschäumten Kunststoff vorgesehen wird.
[0013] Die leichte Verarbeitbarkeit des Kunststoffes
läßt auch den wirtschaftlichen Einbau von Sonderein-
bauten zu. So können insbesondere bei dampfbeheiz-
ten Walzen axiale oder achsparallele Dampfzuführboh-
rungen für die Gegenseite des Walzenkörpers im Kunst-
stoff-Verdrängerkörper ebenso angeordnet sein wie
axiale oder achsparallele Kondensatabführungsboh-
rungen. Zum Sammeln des Kondensates kann der Ver-
drängerkörper mit entsprechenden, vorzugsweise ver-
tieften Nuten respektive radial umlaufende Nuten an
den Enden des Verdrängerkörpers 6 ausgestattet sein,
und bewährt haben sich auch Nuteindrehungen in die
Enden der Zentralbohrung 4 des Walzenkörpers. Auch
die Versorgung der peripheren Bohrungen 3 mit dem
Heizmedium läßt sich in vorgegebenen Gruppensche-
men durch zusätzliche Gestaltung des Verdrängerkör-
pers 6 oder zumindest seiner Enden erreichen: Vorteil-
haft macht sich die leichte Bearbeitbarkeit ebenso be-
merkbar wie das geringe spezifische Gewicht des
Kunststoffes, das Auswuchtarbeiten erleichtert oder er-
übrigt. Der Verdrängerkörper und die Einbauten können
auch mehrteilig hergestellt werden und durch Preßsitz,
Verschrauben, Verzapfen, Verkleben, Verschweißen
usw. verbunden werden.
[0014] In Fig. 3 ist eine Kalanderwalze dargestellt, de-
ren hohlzylindrischer Walzenkörper 11 ohne periphere
Bohrungen ausgeführt ist. Der Walzenkörper ist mit ei-
nem Verdrängerkörper 12 ausgestattet, der als Hohlkör-
per ausgebildet ist und aus einem Kunststoffrohr 13 be-
steht, das beidseitig durch Kunststoffflansche 14 abge-
schlossen ist. Der Innenmantel des Walzenkörpers 11
und/oder der Mantel des Verdränungskörpers 12 sind
mit Nuten 15 ausgestattet, so daß über diese Nute 15
geleitetes Heizmedium den Innenmantel des Walzen-
körpers 11 direkt kontaktiert und an diesen Wärme ab-
zugeben vermag. Im Prinzip könnte eine Schar achs-
paralleler Nute angeordnet sein, wie sie nach Art einer
Abwicklung in Fig. 4 dargestellt sind; im allgemeinen je-
doch wird man eine Anzahl nach Art eines mehrgängi-
gen Gewindes ineinander verschlungener mehrgängi-
ger schraubenlinienförmiger Nute vorsehen. Schon hier
besteht die Möglichkeit, beim Durchlauf infolge der Wär-
meabgabe sich abkühlendes Heizmedium durch in
Durchflußrichtung sich verjüngende Nute in seiner Ge-
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schwindigkeit zu beschleunigen, um die sinkende Tem-
peratur des Heizmediums durch Erhöhung der Strö-
mungsgeschwindigkeit und damit der Wärmeüber-
gangszahl zu kompensieren. Im Ausführungsbeispiel
sind beide Flanschzapfen mit je einem einteiligen An-
schlußkopf auszustatten.
[0015] In Fig. 5 ist eine variierte beheizbare Kalander-
walze 16 gezeigt, die mit einem massiven Kunststoff-
Verdrängerkörper 17 versehen ist, der zweckmäßig aus
geschlossenporigem geschäumten Kunststoff erstellt
ist. Auch hier erstrecken sich die Kanäle bildenden Nute
15 zweckmäßig schraubenlinienförmig, und nach deren
Durchsatz sammelt sich das Heizmedium im Raum 18
und fließt durch eine zentrale Bohrung 9 des Verdrän-
gerkörpers 17 ab, in dessen Ende ein Rohrstutzen 19
eingebuchst ist, der andererseits aber auch sich über
die ganze Länge der Bohrung erstrecken kann.
[0016] Auf eine gesonderte, der Rückführung dienen-
de Bohrung kann jedoch verzichtet werden, wenn der
Verdrängerkörper 17 entsprechend der schematischen
Ansicht der Fig. 6 ausgeführt ist und Nute 20 und 21
aufweist, die nach Art einer zweigängigen Schraubenli-
nie angeordnet sind, und die am linken Ende des Ver-
drängerkörpers 17 entweder in einem Kurzschlußring
enden oder in beliebiger anderer Art miteinander ver-
bunden sind. Damit wird bspw. durch Nut 20 ein erster
Kanal gebildet, in dem das Heizmedium schraubenlini-
enförmig zum gegenüberliegenden Ende des Verdrän-
gerkörpers 17 und damit des zu beheizenden Walzen-
körpers geführt wird, und von diesem Ende aus wird
dann das Heizmedium in dem durch Nut 21 gebildeten
Kanal zurückgeführt. Da jeweils ein Zulauf- einem Ab-
laufkanal benachbart geführt ist, ergibt sich bereits hier-
durch ein gewisser Angleich der Wirkung der Einlauf-
an die Auslauftemperatur. Dieser Angleichung läßt sich
aber noch weiter treiben, indem, wie in den vergrößer-
ten Abschnitten der Fig. 7a und 7b gezeigt, die Nutquer-
schnitte in Strömungsrichtung derart verringert sind,
daß die sich ergebenden unterschiedlichen Strömungs-
geschwindigkeiten die erforderlichen Änderungen der
Wärmeübergangszahlen bewirken.
[0017] In Fig. 8 ist noch einmal eine variierte Kalan-
derwalze gezeigt, die in der Leitungsführung der der Fig.
5 entspricht, deren Verdrängerkörper 12 jedoch, wie der
der Fig. 3, zur weiteren Gewichtsverminderung hohl
ausgeführt ist. In diesem Falle ist, wenn eine Rücklei-
tung über einen Raum 18 erwünscht ist, es erforderlich,
den Rohrstutzen 19 der Fig. 5 durch ein den gesamten
Verdrängerkörper 12 sowie den Flanschzapfen 2 durch-
ziehendes Rohr 22 zu ersetzen.
[0018] Weitere Vorschläge zur Gestaltung der Durch-
flußkanäle bewirkenden Nute sind anhand der Fign. 9
bis 11 erläutert. In Fig. 9 bspw. werden zur Durchleitung
des Heizmediums einander parallel angeordnete Nute
15 des Kunststoffrohres 13 der Fig. 3 genutzt. Nach Fig.
9 ist der Verdrängerkörper 17 der Fig. 5 zur Hinleitung
des Heizmediums mit zwei parallel wirksamen Nuten
23, 24 versehen, während die Rückleitung allein durch

Nut 25 erfolgt, wobei zweckmäßig diese Nute hierbei je-
weils nur als Gruppe gedacht sind, die sich entlang des
Umfanges des Verdrängerkörpers 17 wiederholt. Sie
können auch schraubenlinienförmig geführt sein. Hier-
bei läßt sich bequem erreichen, daß die Hinleitung
durch zwei parallele Kanäle 23 und 24 mit geringerer
Strömungsgeschwindigkeit erfolgt als die gemeinsame
Rückleitung in einem Kanal 25. Weitere Korrekturen
können hierbei vorgenommen werden, indem, wie Fig.
10 zeigt, die Nute mit unterschiedlichen Querschnitten
ausgeführt sind. Herstellungsmäßig läßt sich dies durch
eine höhere Frästiefe ebenso erreichen wie durch Frä-
ser unterschiedlicher Breite.
[0019] In Fig. 10 ist die die Rückleitung des Heizme-
diums bewirkende Nut 35 des Verdrängerkörpers mit
größerer Breite gezeigt als die die Hinleitung bewirken-
den Nute 33 und 34. So lassen sich bspw. auch Systeme
wie die der Fig. 11 schaffen, bei denen durch drei Nute
26, 27, die hintereinander geschaltet betrieben werden,
ein zweifach gewendelter Kanal geschaffen wird, bei
dem unterschiedliche Strömungsgeschwindigkeiten
wiederum durch unterschiedliche Nutbreiten und/oder -
tiefen erreichbar sind.
[0020] Zum Abschluß wird noch einmal unterbrochen
eine heizbare Kalanderwalze gezeigt, die der der Fign.
1 und 2 entspricht: Der Walzenkörper 1 ist mit periphe-
ren Bohrungen 3 ausgestattet. Hier wird jedoch eine zu-
sätzliche Beheizung berücksichtigt: Das Heizmedium
steigt in Bohrungen 28 zu den peripheren Bohrungen 3
auf, verläßt sie durch Ablaufbohrungen 29, erreicht den
Raum 30 und strömt dann durch Nute 31 des Kunststoff-
verdrängerkörpers 6, die Kanäle schaffen, die nach au-
ßen durch Flächen des Innenmantels des Walzenkör-
pers 1 begrenzt sind, so daß hier eine nochmalige Hei-
zung, bspw. nach den Schemen der Fign. 4, 6 bzw. 9
bis 11 erfolgen kann.

Patentansprüche

1. Mittels eines Heizmediums beheizbare Kalander-
walze, insbesondere zur Glättung oder Satinage,
mit einem hohlzylindrischen, einen in einer zentra-
len Bohrung (4) des Walzenkörpers (1) vorgesehe-
nen Verdrängerkörper (6,12,17) aufweisenden
Walzenkörper (1) und an diesen beidseitig ange-
flanschten, ihn tragenden Flanschzapfen (2),
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 12, 17) aus einem
Werkstoff besteht, der spezifisch leichter als der
Werkstoff des Walzenkörpers (1) ist.

2. Kalanderwalze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 12, 17) aus einem
Werkstoff besteht, der spezifisch leichter als das
Heizmedium ist.
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3. Kalanderwalze nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 17) aus Kunststoff,
vorzugsweise aus massivem Kunststoff besteht.

4. Kalanderwalze nach Ansprüchen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 12, 17) aus vorzugs-
weise geschlossene Poren aufweisenden Schaum-
kunststoff besteht.

5. Kalanderwalzen nach Ansprüchen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 17) mindestens eine
zentrale Bohrung (9) aufweist.

6. Kalanderwalzen nach Ansprüchen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6, 12, 17) mit minde-
stens einer sich entlang seines Umfanges erstrek-
kenden Nut (10, 15, 20, 21, 23, 24, 25, 26, 27, 33,
34, 35) ausgestattet ist.

7. Kalanderwalze nach Anspruch 6,
gekennzeichnet durch
schraubenlinienförmig verlaufende Nute (20, 21,
31).

8. Kalanderwalze nach Anspruch 6,
gekennzeichnet durch
entlang von Mantellinien oder schräg gegen diese
verlaufende Nute (9, 15, 31).

9. Kalanderwalze nach Ansprüchen 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Außendurchmesser des Verdrängerkör-
pers (6) einen Preßsitz in der zentralen Bohrung (4)
sichert.

10. Kalanderwalze nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Außendurchmesser des Verdrängerkör-
pers (6) nur über mehrere Längenabschnitte (7) der
zentralen Bohrung (4) des Walzenkörpers (1) ange-
paßt ist und zwischen diesen zurücktritt.

11. Kalanderwalze nach Ansprüchen 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6) in Längsrichtung in
einzelne Schüsse unterteilt ist.

12. Kalanderwalze nach Ansprüchen 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (12) oder ihn bildende
Schüsse als Kunststoff-Hohlkörper ausgebildet
sind.

13. Kalanderwalze nach Ansprüchen 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,
daß der Verdrängerkörper (6) mehrteilig aufgebaut
ist und unterschiedlichen Zwecken angepaßte Aus-
nehmungen aufweist.

Claims

1. A calender roller that can be heated by means of a
heating medium, particularly for glazing or calend-
ering processes, comprising a hollow cylindrical
roller body (1) with a displacement member (6, 12,
17) that is arranged in a central bore (4) of the roller
body (1), as well as flange pins (2) that serve for
supporting the roller body and are flanged to both
sides thereof,
characterized in
that the displacement member (6, 12, 17) consists
of a material with a lower specific weight than the
material of the roller body (1).

2. The calender roller according to Claim 1,
characterized in
that the displacement member (6, 12, 17) consists
of a material with a lower specific weight than the
heating medium.

3. The calender roller according to Claim 1 or 2,
characterized in
that the displacement member (6, 17) consists of
plastic, preferably of solid plastic.

4. The calender roller according to Claims 1-3,
characterized in
that the displacement member (6, 12, 17) consists
of foamed plastic that preferably has closed pores.

5. The calender roller according to Claims 1-4,
characterized in
that the displacement member (6, 17) contains at
least one central bore (9).

6. The calender roller according to Claims 1-5,
characterized in
that the displacement member (6, 12, 17) is provid-
ed with at least one groove (10, 15, 20, 21, 23, 24,
25, 26, 27, 33, 34, 35) that extends along its circum-
ference.

7. The calender roller according to Claim 6,
characterized in
that the grooves (20, 21, 31) extend helically.

8. The calender roller according to Claim 6,
characterized in
the grooves (9, 15, 31) extend along surface lines
or transverse thereto.
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9. The calender roller according to Claims 1-8,
characterized in
that the outside diameter of the displacement mem-
ber (6) ensures a press fit in the central bore (4).

10. The calender roller according to Claim 9,
characterized in
that the outside diameter of the displacement mem-
ber (6) is only adapted to the central bore (4) of the
roller body (1) over several longitudinal sections (7)
and set back between these longitudinal sections.

11. The calender roller according to Claims 1-10,
characterized in
that the displacement member (6) is divided into in-
dividual lengths in the longitudinal direction.

12. The calender roller according to Claims 1-11,
characterized in
that the displacement member (12) or the lengths
forming the displacement member are realized in
the form of hollow plastic bodies.

13. The calender roller according to Claims 1-12,
characterized in
that the displacement member (6) is composed of
several parts and contains recesses that are adapt-
ed to different purposes.

Revendications

1. Rouleau de calandre pouvant être chauffé au
moyen d'un fluide chauffant et destiné notamment
au lissage ou au satinage, comportant un corps de
rouleau cylindrique creux (1) présentant un corps
de refoulement (6, 12, 17) prévu dans un alésage
central (4) du corps de rouleau (1) et des tourillons
de bridage bridés des deux côtés de celui-ci et le
supportant,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 12, 17) est composé
d'un matériau qui est spécifiquement plus léger que
le matériau du corps de rouleau (1 ).

2. Rouleau de calandre selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 12, 17) est composé
d'un matériau qui est spécifiquement plus léger que
le fluide chauffant.

3. Rouleau de calandre selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 17) est composé de ma-
tière plastique, de préférence de matière plastique
massive.

4. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à 3,

caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 12, 17) est composé de
matière plastique en mousse présentant des pores
fermés de préférence.

5. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 17) présente au moins
un alésage central (9).

6. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6, 12, 17) est équipé d'au
moins une gorge (10, 15, 20, 21, 23, 24, 25, 26, 27,
33, 34, 35) s'étendant le long de sa circonférence.

7. Rouleau de calandre selon la revendication 6,
caractérisé par
des gorges (20, 21, 31) s'étendant en forme de li-
gnes hélicoïdales.

8. Rouleau de calandre selon la revendication 6,
caractérisé par
des gorges (9, 15, 31) s'étendant le long de lignes
d'enveloppe ou en biais vers celles-ci.

9. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à 8,
caractérisé en ce que
le diamètre extérieur du corps de refoulement (6)
garantit un ajustement à presse dans l'alésage cen-
tral (4).

10. Rouleau de calandre selon la revendication 9,
caractérisé en ce que
le diamètre extérieur du corps de refoulement (6)
n'est adapté que sur plusieurs sections de longueur
(7) à l'alésage central (4) du corps de rouleau (1) et
est en retrait entre celles-ci.

11. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à
10,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6) se divise dans son sens
longitudinal en segments d'injection individuels.

12. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à
11,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (12) ou les segments d'in-
jection le constituant se présentent sous forme de
corps creux en matière plastique.

13. Rouleau de calandre selon les revendications 1 à
12,
caractérisé en ce que
le corps de refoulement (6) est réalisé en plusieurs
pièces et présente des échancrures adaptées à di-
verses fins.
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