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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen temperierbaren
Walzenkörper für die Behandlung bahnförmigen Materi-
als, beispielsweise für die Papierherstellung.
[0002] Bekannt sind temperierbare Walzenkörper mit
axialen Bohrungen für ein Temperierfluid, beispielsweise
aus der US 7,097,605. Anstatt die Kanäle für das Tem-
perierfluid in einen Mantel des Walzenkörpers zu bohren,
können die Kanäle auch mittels Profilen gebildet werden,
die an einer inneren Umfangsfläche des Mantels befe-
stigt sind. Derartige Profilkanäle beschreibt beispielswei-
se die US 2,932,091. Vorteilhaft ist, dass für die Schaf-
fung der Kanäle auf vorgefertigte Profile zurückgegriffen
und beim Mantel Material eingespart werden kann. Der
Mantel kann des Weiteren aus einem Werkstoff geformt
werden, der nicht für das Einbringen der im Allgemeinen
mehrere Meter langen Bohrungen geeignet sein muss.
Nach der US 2,932,091 werden halbrunde, an ihren En-
den schellenartig nach außen abgekantete Profile oder
L-Profile verwendet. Die halbrunden Profile werden mit-
tels Kehlnähten unter Zuführung von Zusatzwerkstoff an
den Mantel geschweißt. Die L-Profile werden so anein-
ander gelegt, dass sie mit je einem Ende an den Mantel
und mit jeweils ihrem anderen Ende an die Kanten eines
nächstbenachbarten L-Profiles stoßen und dort ver-
schweißt werden. Die L-Profile bilden auf diese Weise
Rechteckkanäle, deren Seitenwände von zwei nächst-
benachbarten L-Profilen gebildet werden. Die Ausfüh-
rung mit den halbrunden Profilen ist hinsichtlich der Zu-
gänglichkeit für das Schweißwerkzeug problematisch,
während die Rechteckkanäle jeweils drei Schweißnähte
aufweisen und die L-Profile je mit einem ihrer Schenkel
an die Kante eines Nachbarprofils angelegt werden müs-
sen.
[0003] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, die Herstel-
lung von Walzenkörpern mit Profilkanälen zu vereinfa-
chen.
[0004] Gegenstand der Erfindung ist ein Walzenkörper
für die Behandlung eines bahnförmigen Materials gemäß
Anspruch 1. Der Walzenkörper weist einen Mantel und
an dem Mantel innen, d.h, an einer inneren Umfangsflä-
che des Mantels, um eine Rotationsachse des Walzen-
körpers verteilt angeordnete, axial erstreckte Profile auf,
die mit dem Mantel axiale oder zumindest im Wesentli-
chen axial erstreckte Kanäle für ein Temperierfluid bil-
den. Die Kanäle erstrecken sich vorzugsweise von einem
axialen Ende zum anderen axialen Ende des Mantels
durchgehend. Die Profile sind vor dem Fügen im Quer-
schnitt an einer Längsseite offen und dort über ihre axiale
Länge dicht mit dem Mantel verbunden, so dass der Man-
tel bei jedem der Kanäle die Außenwand und jeweils ei-
nes der Profile sämtliche weiteren Wände, insbesondere
die Seitenwände des jeweiligen Kanals bildet. Die Profile
sind längs ihrer beiden Seitenwände, die die offene
Längsseite des jeweiligen Profils links und rechts begren-
zen, an den Mantel angelegt und längs den Seitenwän-
den fluiddicht fest mit dem Mantel mittels einer durch

Löten oder vorzugsweise Schweißen erzeugten Verbin-
dungsnaht verbunden. Die Verbindungsnähte können
auch Klebenähte sein, falls der Walzenkörper mit einer
entsprechend niedrigen Temperatur betrieben wird, die
Klebenähte aushalten, In derartigen Ausführungen kön-
nen die Walzenkörper auch aus Kunststoff, vorzugswei-
se faserverstärktem Kunststoff, bestehen und die Kanäle
aufgeklebt oder an den Walzenkörper laminiert sein.
[0005] Nach der Erfindung weisen die Seitenwände
von nächstbenachbarten Profilen bis in die jeweilige Ver-
bindungsnaht zu dem Mantel, genauer gesagt zu der in-
neren Umfangsfläche des Mantels, eine Neigung von we-
niger als 90° auf Zwischen den Seitenwänden nächstbe-
nachbarter Profile wird im Querschnitt des Walzenkör-
pers gesehen ein Raum erhalten, der bis in die Verbin-
dungsnaht in Umfangsrichtung links und rechts von den
beiden Seitenwänden der nächstbenachbarten Profile
begrenzt wird und sich bis auf die Verbindungsnaht ver-
jüngt. Dies verbessert die Zugänglichkeit zur Verbin-
dungsnaht, insbesondere für ein Fügewerkzeug und zu
Kontrollzwecken. Gegenüber im Querschnitt beispiels-
weise halbrunden Profilen, bei denen die Seitenwände
der Kanäle entsprechend im rechten Winkel auf den
Mantel treffen, können die in Umfangsrichtung um die
Rotationsachse gemessenen Abstände nächstbenach-
barter Kanäle verringert werden. Der zwischen den ge-
neigten Seitenwänden bis zur Verbindungsnaht erhalte-
ne Zwischenraum ermöglicht eine in Umfangsrichtung
dichtere Anordnung der Profile.
[0006] Die von den Profilen gebildeten Seitenwände
sind vorzugsweise gerade, verlaufen also relativ zur In-
nenfläche des Walzenmantels mit einer konstanten Nei-
gung, die größer als 0° und kleiner als 90° ist, bis in die
jeweilige Verbindungsnaht. Sie können alternativ aber
auch im Querschnitt gekrümmt sein, sich also mit einer
in Richtung auf die Mantelinnenfläche ändernden Nei-
gung bis in die Verbindungsnaht erstrecken. Gerade Sei-
tenwände sind jedoch im Hinblick auf die Vermeidung
von Toträumen im Strömungsquerschnitt einerseits und
einer möglichst guten Zugänglichkeit für das Fügewerk-
zeug andererseits vorteilhaft. Die Seitenwände begren-
zen die Profile an der zum Mantel hin offenen Unterseite
links und rechts.
[0007] Die Profile sind in bevorzugten Ausführungen
Winkelprofile. Besonders geeignet sind V-Profile. Vor-
teilhaft ist es, wenn die beiden Schenkel des V-Profils
miteinander einen Winkel aus dem Bereich von 60 bis
120° einschließen. Die Schenkel der V-Profile sind vor-
zugsweise gleich lang. V-Profile sind kostengünstig und
hinsichtlich der Geometrie ein besonders guter Kompro-
miss zwischen den strömungstechnischen Verhältnis-
sen in den Kanälen, den Erfordernissen des Fügepro-
zesses und der wirtschaftlichen Beschaffbarkeit. Beson-
ders geeignet sind L-Profile, also V-Profile, deren die Sei-
tenwände bildenden Schenkel rechtwinklig zueinander
weisen. Anstatt der bevorzugten einfachen V-Profile kön-
nen beispielsweise aber auch Profile mit trapezförmigem
Querschnitt verwendet werden, also wannenförmige
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Profile mit vorzugsweise V-förmig zueinander weisenden
Seitenwänden, oder auch anders polygonale Profile.
[0008] Als Seitenwände versteht die Erfindung nur sol-
che Profilwände, die einen Strömungsquerschnitt des
Fluids begrenzen, an ihrer Innenseite also im Betrieb der
Walze in Kontakt mit dem durchströmenden Fluid stehen.
Diese Seitenwände sind es, die bis in die jeweilige Ver-
bindungsnaht ragen. Bei jeder der mit dem Mantel ver-
bundenen Seitenwände erstreckt sich die Verbindungs-
naht daher unmittelbar längs der dem Mantel zugewand-
ten Randkante oder Randfläche der Seitenwand und
nicht ein Stück weit von der Seitenwand entfernt, Auf
diese Weise wird eine besonders formtreue Verbindung
der Seitenwände mit dem Mantel erzielt. Die Seitenwän-
de können im Bereich ihres der Innenfläche des Mantels
zugewandten Rands nicht mehr aufgrund mechanisch
oder thermisch bedingter Spannungen von der Mante-
linnenfläche abheben. Die Gefahr des Abhebens be-
steht, wenn die Profile von den Seitenwänden abknik-
kende Verbindungsflansche aufweisen und im Bereich
der Verbindungsflansche ein Stück weit entfernt von den
Seitenwänden mit dem Walzenmantel verbunden sind.
[0009] Die Neigung der Seitenwände ist vorzugsweise
aus dem Bereich von 30° bis 60° gewählt, so dass die
Seitenwände oder eine Tangente an die jeweilige Sei-
tenwand mit der inneren Umfangsfläche des Mantels am
Ort ihrer Verbindungsnaht einen Winkel aus dem ge-
nannten Bereich einschließen. Die Seitenwände nächst-
benachbarter Profile spreizen sich von ihrer Verbin-
dungsnaht aus entsprechend unter einem Winkel aus
dem Bereich von 60° bis 120° voneinander ab. Ideal ist
ein Abspreizwinkel aus dem Bereich um 90° entspre-
chend einer Neigung der Seitenwände von etwa 45° in
Bezug auf die innere Umfangsfläche des Mantels.
[0010] Die von den Profilen gebildeten Seitenwände
können zwar grundsätzlich mittels Kehlnaht mit dem
Mantel verbunden sein, bevorzugter sind die Verbin-
dungsnähte jedoch V-Nähte. Da der Mantel an seiner
inneren Umfangsfläche in bevorzugten Ausführungen im
Bereich der jeweiligen Verbindungsnaht eine einfache
glatte Fläche aufweist, handelt es sich genau genommen
nur um eine Halb-V-Naht. Die Verwendung von Winkel-
profilen, insbesondere einfachen V-Profilen mit nur zwei
Schenkeln, kommt der Bildung derartiger Verbindungs-
nähte in besonderer Weise entgegen. Wird das Winkel-
profil beispielsweise durch Abkanten eines Blechs ge-
formt, weisen die Stirnflächen an den beiden freien En-
den solch eines Profils bereits von Hause aus mit einer
Neigung zur inneren Umfangsfläche des Mantels, wenn
die Schenkelenden an die innere Umfangsfläche des
Mantels angesetzt werden. Aus Blechen durch Rundbie-
gen geformte Rundprofile, die sich im Querschnitt über
einen Winkel im Bereich von beispielsweise 90° bis 120°
erstrecken, sind im Hinblick auf die bevorzugte Nahtform
als V-Naht jedoch ebenfalls verwendbar. Obgleich vor-
zugsweise Profile verwendet werden, die bereits von
Hause aus an ihren beiden freien Ende jeweils eine beim
Ansetzen geneigt zur inneren Umfangsfläche des Man-

tels weisende Stirnfläche aufweisen, können die Profile
an ihren beiden freien Stirnflächen jedoch für die Erzeu-
gung von V-Nähten auch durch Nachbearbeitung mit ei-
ner entsprechenden Phase versehen werden, beispiels-
weise durch Anschleifen- Der Winkel, den die Stirnflä-
chen der Seitenwände mit der inneren Umfangsfläche
des Mantels einschließen, ist in bevorzugten Ausführun-
gen aus dem Bereich von 30° bis 60° gewählt.
[0011] Die Profile und der Walzenmantel werden in be-
vorzugten Ausführungen ohne Zusatzwerkstoff mitein-
ander verschweißt. Ein bevorzugtes Schweißverfahren
ist Elektronenstrahlschweißen. Die Profile und der Wal-
zenmantel sind im Falle eines Energiestrahlschweißcns
vorteilhafterweise aus artgleichen Werkstoffen gefertigt,
was für das Schweißen ohne Zusatzwerkstoff günstig ist.
Die Profile können grundsätzlich aber auch mit Zusatz-
werkstoff geschweißt werden. So können die Verbin-
dungsnähte unter Pulver geschweißt werden. Elektro-
nenstrahlscllweißen ist auch bei Verwendung von Zu-
satzwerkstoff ein besonders bevorzugtes Schweißver-
fahren, wobei auch in diesem Fall vorteilhafterweise mit
artgleichen Werkstoffen gearbeitet wird, also die Profile
und auch der Zusatzschweißwerkstoff jeweils artgleich
mit dem Werkstoff des Walzenmantels sind, Schutzgas-
schweißen ist ebenfalls ein Kandidat für das Schweißen,
ebenso Laserschweißen als weiteres Verfahren des En-
ergiestrahlschweißens, Zusatzwerkstoff kann in Form ei-
nes Schweiß- oder Lötdrahts zugeführt werden, gege-
beilenfalls auch zusätzlich zu pulverförmigem Zusatz-
werkstoff. Falls die Anforderungen an die Temperaturfe-
stigkeit und mechanische Fertigkeit dies zulassen, kön-
nen sie auch gelötet oder gegebenenfalls gebondet, bei-
spielsweise geklebt oder anlaminiert werden. Die Ver-
bindungsnähte können nachbearbeitet werden, bei-
spielsweise durch Schleifen, um Kerbwirkungen am
Übergang von der Verbindungsnaht zum Profil oder ge-
gebenenfalls zum Mantel zu vermeiden.
[0012] Die Profile können in Umfangsrichtung so dicht
nebeneinander liegend angeordnet werden, dass
nächstbenachbarte Profile mittels der gleichen Verbin-
dungsnaht mit dem Mantel verbunden sind. Insbesonde-
re beim Schweißen mittels Energiestrahl können die Pro-
file mit den jeweils benachbarten Seitenwänden dicht an
dicht an der inneren Umfangsfläche bzw. Innenfläche
des Mantels oder, worauf nachfolgend noch eingegan-
gen wird, eines Ringschalenteils angeordnet werden,
das mit wenigstens einem weiteren Ringschalenteil an-
schließend zu dem Mantel gefügt wird. Insbesondere bei
einem Energiestrahlschweißen können in einem
Schweißgang gleichzeitig nebeneinander mehrere Ver-
bindungsnähte erzeugt werden, entweder mittels unter-
schiedlicher Energiestrahl-Schweißwerkzeuge oder vor-
zugsweise eines Energiestrahl-Schweißwerkzeugs mit
einem Fächer von Teilstrahlen, Besonders bevorzugt
werden drei, vier oder fünf Verbindungsnähte nebenein-
ander, gegebenenfalls auch nur zwei oder auch sechs
Verbindungsnähte gleichzeitig erzeugt, indem das
Schweißwerkzeug mit den mehreren Teilstrahlen oder
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mehrere Schweißwerkzeuge in einem Arbeitsgang längs
den Profilen in Schweißrichtung vorwärts bewegt und da-
bei die Verbindungsnähte erzeugt werden. Insbesondere
für ein Schweißen mit Zusatzwerkstoff, aber auch beim
Schweißen ohne Zusatzwerkstoff, können die Profile für
das Fügen auch so angeordnet werden, dass zwischen
in Umfangsrichtung nächstbenachbarten Profilen jeweils
ein schmaler Spalt verbleibt, in den Zusatzwerkstoff zu-
geführt und geschmolzen wird, um die jeweilige Verbin-
dungsnaht zu erzeugen.
[0013] Für das Fügen der Profile ist es von Vorteil,
wenn der Mantel aus mehreren Ringschalenteilen zu-
sammengesetzt ist. Die Ringschalenteile werden zu dem
Mantel gefügt. Die Ringschalenteile erstrecken sich in
Umfangsrichtung um eine Drehachse des Mantels vor-
zugsweise jeweils über einen Winkel von höchstens
180°. Noch bevorzugter erstrecken sie sich nur jeweils
über einen Winkel von höchstens 120°. Eine Winkelung
von 120° wird besonders bevorzugt. In derartigen Aus-
führungen wird der Walzenmantel oder nur ein axiales
Segment des Mantels aus drei Ringschalenteilen gefügt.
Die Ringschalenteile können untereinander nach Größe
und Form insbesondere gleich sein, Andererseits soll
nicht ausgeschlossen werden, dass sie sich in Bezug auf
die axiale Länge oder die Umfangserstreckung vonein-
ander unterscheiden. Die Ringschalenteile sind an ihrer
äußeren Umfangsfläche oder ihrer inneren Umfangsflä-
che vorzugsweise zylindrisch, besonders bevorzugt sind
sie an beiden Umfangsflächen zylindrisch. Der Aufbau
des Walzenmantels aus Ringschalenteilen der genann-
ten Art ist vorteilhaft für das Fügen der Profile, da das
Fügewerkzeug von der offenen Seite des jeweiligen
Ringschalenteils her zum Einsatz gebracht und längs der
Profile zur Erzeugung der Verbindungsnaht oder der be-
vorzugt gleichzeitig mehreren Nähte entlanggeführt wer-
den kann. Die Zugänglichkeit ist gegenüber einem
Schweißen im geschlossenen Mantel deutlich verbes-
sert.
[0014] Nach dem Fügen der Profile mit den Ringscha-
lenteilen, wobei sich die Profile vorzugsweise jeweils nur
über die axiale Länge eines einzigen Ringschalenteils
erstrecken, werden die Ringschalenteile zu dem Walzen-
mantel gefügt. Für das Fügen der Ringschalenteile gel-
ten die Ausführungen zum Fügen der Profile in gleicher
Weise. Die Ringschalenteile werden ebenfalls bevorzugt
durch Energiestrahlschweißen, besonders bevorzugt
Elektronenstrahlschweißen, gefügt Die Ringschalenteile
können insbesondere mittels I-Verbindungsnähten längs
ihren bei dem Fügen einander zugewandten Stirnflächen
gefügt werden. Die Verbindungsnähte können zwar
grundsätzlich mit einer Neigung zur Drehachse des zu
erzeugenden Walzenmantels weisen, bevorzugt erstrek-
ken sich die Verbindungsnähte jedoch parallel zu der
Drehachse. Der Walzenmantel kann in axialer Richtung
aus mehreren Mantelsegmenten gefügt sein, wobei die
umlaufende Verbindungsnaht oder die mehreren umlau-
fenden Verbindungsnähte der Mantelsegmente eben-
falls bevorzugterweise I-Nähte sind,

[0015] Die Herstellung des Mantels aus Ringschalen-
teilen kommt zwar bevorzugt in Kombination mit den er-
findungsgemäß gebildeten Strömungskanälen zum Ein-
satz, das Fügen aus Ringschalenteilen ist aber auch an
sich von Vorteil, insbesondere in Kombination mit Profi-
len, die zur Bildung von Strömungskanälen an der Innen-
fläche der Ringschalenteile angeordnet und gefügt wer-
den, bevor die Ringschalenteile miteinander zu dem Wal-
zenmantel gefügt werden,
[0016] Der Mantel ist vorzugsweise aus Stahlblech ge-
formt. Die Profile sind vorzugsweise ebenfalls Stahlble-
che.
[0017] Der Mantel kann über 8 m, auch über 10 m lang
sein und einen Außendurchmesser von über 100 cm,
auch über 120 cm haben. Er ist einige Zentimeter dick.
Die Profile können ebenso lang wie der Mantel sein, ge-
gebenenfalls auch etwas länger, vorzugsweise sind sie
um einige Zentimeter kürzer als der Mantel. Ist der Mantel
aus Ringschalenteilen zusammengesetzt, so gilt dies
hinsichtlich gegebenenfalls überstehender Profile für die
axial links und rechts äußeren Ringschalenteile und ent-
sprechend die dort angeordneten axialen Abschnitte der
Profile. Die Profile haben auf die innere Umfangsfläche
des Mantels gemessen eine Höhe aus dem Zentimeter-
bereich, vorzugsweise von 1 bis 8 cm. V-Profile haben
vorteilhafterweise eine Schenkellänge von 1 bis 10 cm.
Die Dicke der Profile, insbesondere der Seitenwände,
beträgt einige Millimeter, vorzugsweise 2 bis 8 mm.
[0018] In den Kanälen können Einbauten angeordnet
sein, um beispielsweise den Strömungsquerschnitt zu
verengen und dadurch den Wärmeübergang zum Mantel
zu beeinflussen. Die Einbauten können auch nur der Er-
zeugung von Turbulenz dienen, d.h. im Hinblick auf ihre
Turbulenz erzeugende Wirkung in ihrer Geometrie opti-
miert sein. Die Einbauten können vorteilhafterweise in
den Profilen angeordnet und, falls erforderlich, befestigt
werden, bevor die Profile mit dem Mantel gefügt werden.
[0019] Die Bildung der Kanäle mittels Profilen ermög-
licht auch auf einfache Weise eine Variation des Strö-
mungsquerschnitts jedes Kanals oder ausgewählter Ka-
näle im axialen Verlauf des jeweiligen Kanals. Eine ein-
fache und daher bevorzugte Variation steht darin, die
radial zur Rotationsachse des Walzenkörpers gemesse-
ne Höhe der Kanäle oder nur der ausgewählten Kanäle
zu variieren. So können die von den beiden Schenkeln
beispielsweise eines V-Profils gebildeten Seitenwände
oder auch die Seitenwände jedes anderen Profilquer-
schnitts über die axiale Länge des jeweiligen Profils ge-
sehen kürzer werden. So kann der Strömungsquer-
schnitt in Strömungsrichtung des Temperierfluids verrin-
gert werden, um den Wärmeübergang auf den Mantel
durch die damit einhergehende Vergrößerung der Strö-
mungsgeschwindigkeit bei abnehmender Temperatur-
differenz zwischen dem Temperierfluid und dem Mantel
über die axiale Länge des jeweiligen Kanals zu vergleich-
mäßigen.
[0020] Falls mit den Profilen Hin- und Rückstromka-
näle gebildet werden, beispielsweise um das Temperier-

5 6 



EP 2 000 586 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fluid an einem axialen Ende des Mantels zu und am glei-
chen Ende wieder abzuführen, können mehrere Grup-
pen von Profilen verwendet werden, wobei die Profile
innerhalb jeder Gruppe den gleichen Querschnitt und die
Profile von Gruppe zu Gruppe unterschiedlichen Quer-
schnitt aufweisen So können die Profile der einen Gruppe
einen großen Querschnitt, d.h. eine große Querschnitts-
fläche und die Profile der anderen oder einer von meh-
reren anderen Gruppe(n) einen kleineren Querschnitt
aufweisen, um Hinströmkanäle und Rückströmkanäle zu
bilden, die sich im Querschnitt der Profile voneinander
unterscheiden. Insbesondere können mit den Profilen
größeren Querschnitts die Hinströmkanäle und den Pro-
filen kleineren Querschnitts die Rückströmkanäle gebil-
det werden. Vorteilhafterweise ist zwischen den Profilen
größeren Querschnitts wenigstens eines der Profile klei-
neren Querschnitts angeordnet. Sind die Profile mit dem
kleineren Querschnitt wie bevorzugt in Bezug auf die Ro-
tationsachse radial flacher als die Profile mit dem größe-
ren Querschnitt, ist bei solch einer Anordnung auch noch
die Zugänglichkeit zu den zu fügenden Enden der Profile
verbessert. Auch für derartige Ausführungen sind einfa-
che V- oder L-Profile von Vorteil, wobei es ferner auch
noch bevorzugt wird, dass die Schenkel dieser Winkel
profile bei den beiden oder den noch mehr Gruppen von
Profilen jeweils den gleichen Winkel einschließen, bei-
spielsweise jeweils rechtwinklig zueinander weisen. Le-
diglich der Vollständigkeit wegen sei angemerkt, dass
die Profile der Hinströmkanäle und die Profile der Rück-
strömkanäle auch gleich sein können.
[0021] Das Temperierfluid wird vorzugsweise über ei-
nen Verteilerraum in die Kanäle oder im Falle von Hin-
und Rückströmkanälen in die Hinströmkanäle verteilt
oder in einem Sammelraum nach dem Durchströmen der
Kanäle oder der Hinströmkanäle im Falle von Hin- und
Rückströmkanälen gesammelt. Hier wie auch sonst wird
das Wort "oder" im Sinne von "und/oder" verstanden,
umfasst also jeweils die Bedeutung von "entwe-
der....oder" und auch die Bedeutung von "sowohl als
auch". Dementsprechend kann entweder nur ein Vertei-
lerraum oder nur ein Sammelraum oder, wie bevorzugt,
sowohl ein Verteilerraum als auch ein Sammelraum oder
es können mehrere Verteilerräume oder mehrere Sam-
melräume vorgesehen sein. Der Verteilerraum oder
Sammelraum ist an einem axialen Ende des Mantels,
beispielsweise in einem an dem axialen Ende angeord-
neten Zapfenflansch oder vorzugsweise in dem Mantel
gebildet. Strömt das Temperierfluid nur in einer axialen
Richtung durch den Walzenkörper, ist in bevorzugten
Ausführungen am Einströmende ein Verteilerraum und
am Ausströmende ein Sammelraum gebildet. Als Vertei-
lerraum oder Sammelraum wird ein Raum verstanden,
der in radialer Richtung bis zur Peripherie reicht oder dort
als Ringraum gebildet ist, um sämtliche Kanäle oder im
Falle von Hin- und Rückströmkanälen nur die Hinström-
kanäle oder nur die Rückströmkanäle oder gegebenen-
falls auch je nur eine Untergruppe der Kanäle fluidisch
miteinander zu verbinden,

[0022] Wird das Temperaturfluid am gleichen axialen
Ende zugeführt und abgeführt, entspricht es bevorzugten
Ausführungen, wenn an diesem Zu- und Abführende ein
Verteilerraum und ein Sammelraum gebildet sind. In der-
artigen Ausführungen ist am gegenüberliegenden Ende
vorzugsweise ein Sammelraum gebildet. Ferner kann
dort auch ein Verteilerraum vorgesehen sein. Bei Aus-
bildung eines Verteilerraums oder Sammelraums oder
mehrerer Verteilerräume oder mehrerer Sammelräume
kann einer oder können mehrere dieser Räume, vorzugs-
weise alle diese Räume, in dem Mantel angeordnet sein.
Alternativ kann jedoch auch einer dieser Räume oder
können mehrere der Räume oder alle diese Räume in
einem der Zapfenflansche oder den beiden Zapfenflan-
schen gebildet sein, Ferner sind auch Mischformen denk-
bar, in denen ein Verteiler- oder Sammelraum in dem
Mantel und ein Sammel- oder Verteilerraum in einem der
Zapfenflansche ausgebildet ist.
[0023] Ein Verteiler- oder Sammelraum kann vorteil-
hafterweise mit einer scheibenförmigen oder flach ge-
wölbten Trennstruktur, im bevorzugten einfachsten Fall
einer zumindest im Wesentlichen planen Trennscheibe,
gebildet werden. Die Trennstruktur weist längs ihres äu-
ßeren Umfangs Ausnehmungen für die Kanäle oder nur
einen Teil der Kanäle auf. Die betreffenden Kanäle
durchragen die Trennstruktur im Bereich der Ausneh-
mungen oder ragen in die Ausnehmungen oder bis zu
den Ausnehmungen. Die Ausnehmungen sind an die Au-
ßenkontur der sie durchragenden Kanäle angepasst ge-
formt und mit diesen Kanälen fluiddicht verbunden, bei-
spielsweise verlötet oder bevorzugt verschweißt. Bei
Verwendung von V- oder L-Profilen weist die Trennstruk-
tur über ihren äußeren Umfangsrand einen entspre-
chend gezackten Verlauf auf.
[0024] In alternativen Ausführungen sind in einem ein-
zigen oder in einem linken und einem rechten Zapfen-
flansch Verbindungskanäle geformt, beispielsweise als
radialerstreckte Bohrungen, die eine zentrale Zu- oder
Abführung mit einem Verteilerraum oder einem Sammel-
raum mit den Kanälen oder einem Teil der Kanäle ver-
binden.
[0025] Über die bereits genannten Strömungsführun-
gen, zum einen nur mit Hinströmkanälen, d. h. mit Fluid-
zufuhr an einem axialen und Fluidabfuhr am anderen
axialen Ende der Walze, und einer einfachen Hin- und
Rückströmung mit Zu- und Abführung am gleichen Ende
hinaus sind auch noch weitere Strömungsführungen rea-
lisierbar, beispielsweise eine Dreifachdurchströmung,
nämlich Zuführung an einem Walzenende, Hinströmung,
Rückströmung, nochmalige Hinströmung und Abführung
am anderen Walzenende. Realisierbar ist ferner auch
eine vierfache Durchströmung des Walzenkörpers mit in
Strömungsrichtung hintereinander einem ersten Hin-
strömkanal, einem ersten Rückströmkanal, einem zwei-
ten Hinströmkanal und einen zweiten Rückströmkanal,
also mit Zu- und Abführung des Temperierfluids am glei-
chen Walzenende. Eine ebenfalls vorteilhafte Variante
ist die Zufuhrung an einem Walzenende und Verteilung
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in Hillströmkanäle, wobei am anderen Walzenende zwei
benachbarte Hinströmkanäle zu einem Rückströmkanal
zusammengefasst werden, also das in den beiden Hin-
strömkanälen zum anderen Ende strömende Fluid gänz-
lich oder zumindest aus beiden Hinströmkanälen teilwei-
se in einem Rückströmkanal zurückströmt und am glei-
chen Walzenende wieder abgeführt wird.
[0026] Die Erfindung betrifft über den Walzenkörper
als solchen hinaus auch eine den Walzenkörper aufwei-
sende Walze, die in einer Bahnbehandlungsmaschine,
beispielsweise Papiermaschine, eingebaut oder für den
Einbau vorgesehen ist. Die Walze weist an den axialen
Enden des Walzenmantels jeweils einen Zapfenflansch
für die Drehlagerung und die Fluidverteilung oder zumin-
dest Abdichtung und vorzugsweise auch für einen Dreh-
antrieb auf Einer oder beide Zapfenflansche können ins-
besondere einen am jeweiligen axialen Ende gebildeten
Verteilter- oder Sammelraum abschließen.
[0027] Weitere bevorzugte Merkmale werden in den
Unteransprüchen und deren Kombinationen beschrie-
ben.
[0028] Nachfolgend werden Ausführungsbeispiele der
Erfindung anhand von Figuren erläutert. Die an den Aus-
führungsbeispielen offenbar werdenden Merkmale bil-
den je einzeln und in jeder Merkmalskombination die Ge-
genstände der Ansprüche und auch die vorstehend er-
läuterten Ausgestaltung vorteilhaft weiter. Es zeigen:

Figur 1 eine Walze mit Kanäle bildenden Profilen
und Trennscheiben zur Bildung von Vertei-
ler- und Sammelräumen,

Figur 2 einen Walzenkörper der Walze in einem
Querschnitt,

Figur 3 einen Umfangsabschnitt des Walzenkörpers
im Querschnitt,

Figur 4 einen Umfangsabschnitt eines hinsichtlich
der Profile modifizierten Walzenkörpers,

Figur 5 einen Umfangsabschnitt eines hinsichtlich
der Profile nochmals modifizierten Walzen-
körpers,

Figur 6 eine Walze mit Kanäle bildenden Profilen
und in Zapfenflanschen gebildeten Verteiler-
und Sammelräumen,

Figur 7 den Querschnitt C-C der Figur 6,
Figur 8 den Querschnitt D-D der Figur 6,
Figur 9 das Detail A der Figur 6,
Figur 10 eine Walze mit Kanäle bildenden Profilen

und einer modifizierten Ausbildung von Ver-
teiler- und Sammelräumen in den Zapfen-
flanschen,

Figur 11 den Querschnitt E-E der Figur 10,
Figur 12 den Querschnitt F-F der Figur 10,
Figur 13 einen Ausschnitt einer Walze mit Kanäle bil-

denden Profilen und einem geschweißten
Verteiler- und Sammelsystem,

Figur 14 einen Walzenkörper mit einem aus Ring-
schalenteilen gefügten Mantel in einem
Querschnitt,

Figur 15 ein axiales Segment des aus Ringschalten-
teilen gefügten Walzenkörpers der Figur 14,

Figur 16 einen aus zwei Segmenten der Figur 15 ge-
fügten Walzenkörper,

Figur 17 einen aus mehreren Segmenten und Ring-
schalenteilen zusammengesetzten Walzen-
körper und

Figur 18 einen aus mehreren Segmenten und Ring-
schalenteilen zusammengesetzten Walzen-
körper in einer Seitenansicht.

[0029] Figur 1 zeigt in einem Längsschnitt eine Walze
für die thermomechanische Behandlung eines bahnför-
migen Materials, beispielsweise einer Papierbahn in ei-
ner Papiermaschine. Die Walze kann insbesondere eine
Kalanderwalze sein. Die Walze umfasst einen Walzen-
körper mit einem hohlzylindrischen Mantel 1, einen er-
sten Zapfenflansch 2 und einen zweiten Zapfenflansch
3, die an gegenüberliegenden axialen Enden an dem
Mantel 1 befestigt sind. Die Zapfenflansche 2 und 3 die-
nen der Drehlagerung des Walzenkörpers um eine Ro-
tationsachse R. Der Zapfenflansch 2 bildet den Antriebs-
flansch, auf den das Drehmoment für den Drehantrieb
der Walze eingeleitet wird, Der Zapfenflansch 3 dient der
Zu- und Abführung eines Temperierfluids, beispielswei-
se eines Thermalöls, mit dem der Mantel 1 auf eine für
die Behandlung des bahnförmigen Materials gewünsch-
te Temperatur temperiert wird.
[0030] Im Inneren des Mantels 1 ist ein Verteilersystem
für das Temperierfluid gebildet. Durch den Zapfenflansch
3 erstrecken sich in axialer Richtung eine zentrale Zu-
führung 4 und konzentrisch um die Zuführung 4 eine Ab-
führung 5 für das Temperierfluid. Die Abführung 5 wird
mittels eines in den Zapfenflansch 3 eingesetzten Rohrs
als Ringspalt zwischen dem Rohr und einer umgebenden
Mantelinnenfläche des Zapfenflansches 3 erhalten. Al-
ternativ könnte die Abführung 5 auch mit Bohrungen er-
halten werden, die sich axial durch den Zapfenflansch 3
erstrecken. In noch einer Modifikation könnten die Ab-
führung 5 zentral und die Zuführung 4 die Abführung 5
umgebend ausgebildet sein. Das Temperierfluid ist
durch die Zuführung 4 dem Verteilersystem zuführbar
und durch die Abführung 5 abführbar. Zu dem Verteiler-
system gehören sowohl auf der den Flanschzapfen 3 um-
fassenden Zu- und Abführseite der Walze als auch auf
der den Flanschzapfen 2 umfassenden Antriebseite je-
weils ein Verteilerraum 6 und ein Sammelraum 7 sowie
periphere Temperierkanäle 10a und 10b, die sich axial
über die gesamte Länge des Mantels 1 erstrecken, je-
denfalls über die gesamte Länge, mit der die Walze auf
eine zu behandelnde Bahn maximaler Breite einwirkt.
Die Temperierkanäle 10a und 10b sind um die Rotati-
onsachse R gleichmäßig verteilt an der inneren Um-
fangsfläche des Mantels 1 gebildet. Die Temperierkanäle
10a sind Hinströmkanäle, und die Temperierkanäle 10b
sind Rückströmkanäle. Die Temperierkanäle 10a und
10b sind in Umfangsrichtung alternierend aufeinander
folgend nebeneinander angeordnet, d.h. auf jeweils ei-
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nen Hinströmkanal 10a folgt in Umfangsrichtung ein
Rückströmkanal 10b und auf jeden Rückströmkanal 10b
ein Hinströmkanal 10a.
[0031] Die beiden Verteilerräume 6 und die beiden
Sammlerräume 7 werden von Trennstrukturen 8 und 9
und jeweils einem der Zapfenflansche 2 und 3 axial be-
grenzt, auf der Zu- und Abführseite von der dortigen
Trennstruktur 9 auch fluidisch voneinander getrennt. Die
Trennstrukturen 8 und 9 sind kreisscheibenförmig mit je-
weils einem gezackten äußeren Umfangsrand. Die
Trennstrukturen 8 und 9 sind an dem jeweiligen axialen
Ende des Mantels 1 in einem geringen axialen Abstand
zueinander und ebenfalls in einem geringen axialen Ab-
stand zum jeweiligen Zapfenflansch 2 oder 3 angeordnet,
so dass die Verteilerräume 6 und Sammelräume 7 je-
weils zylinderscheibenförmig sind. Auf der Zu- und Ab-
führseite begrenzen die Trennstrukturen 8 und 9 zwi-
schen sich den Verteilerraum 6 und der Zapfenflansch 3
mit der Trennstruktur 9 den Sammelraum 7. Auf der ge-
genüberliegenden Antriebseite begrenzen die Trenn-
strukturen 8 und 9 axial zwischen sich den Sammelraum
7, und die Trennstruktur 9 begrenzt mit dem Zapfen-
flansch 2 den Verteilerraum 6.
[0032] In Betrieb der Walze wird das Temperierfluid
durch die Zuführung 4 zentral in den Verteilerraum 6 der
Zu- und Abführseite eingeleitet, und strömt am Umfangs-
rand der axial inneren Trennstruktur 8 in die Hinström-
kanäle 10a. Das Temperierfluid durchströmt die Hin-
strömkanäle 10a in axialer Richtung und gelangt über
den äußeren Umfangsrand der axial gegenüberliegend
inneren Trennstruktur 8 in den dortigen Sammelraum 7,
wird dort in Richtung auf die Rotationsachse R nach in-
nen umgeleitet und strömt durch eine zentrale Öffnung
der axial äußeren Trennstruktur 9 in den Verteilerraum
6. Das Temperierfluid strömt durch den Verteilerraum 6
der Antriebseite nach radial außen und gelangt über den
äußeren Umfangsrand der Trennstruktur 9 in die Rück-
strömkanäle 10b, Das Temperierfluid durchströmt die
Rückströmkanäle 10b in axialer Richtung, wird auf der
Zu- und Abführseite in dem dortigen Sammelraum 7 ge-
sammelt und strömt durch den Sammelraum 7 und die
zentrale Abführung 5 zurück in das externe Fluidversor-
gungssystem der Walze.
[0033] Figur 2 zeigt den Walzenkörper in dem in Figur
1 eingetragenen Querschnitt B-B. Die Temperierkanäle
10a und 10b werden nach radial außen von dem Mantel
1, d.h. von der inneren Umfangsfläche des Mantels 1,
und nach innen von Profilen P begrenzt, die in Umfangs-
richtung um die Rotationsachse R nebeneinander an der
inneren Umfangsfläche des Mantels 1 angeordnet und
mit dem Mantel 1 durch Schweißen über ihre gesamte
axiale Länge fest und fluiddicht gefügt sind. Die Tempe-
rierkanäle 10a und 10b werden je von einem einzigen
Profil P und dem Mantel 1 begrenzt, d.h. der Mantel 1
und je eines der Profile P bilden gemeinsam die Um-
fangswand des jeweiligen Temperierkanals 10a oder
10b.
[0034] Die Profile P sind Winkelprofile, im Ausfüh-

rungsbeispiel gleichschenklige L-Profile mit einem er-
sten Schenkel 11 und einem zweiten Schenkel 12, die
miteinander einen Winkel α von zumindest im Wesentli-
chen 90° einschließen. Die Profile P liegen eng beab-
standet nebeneinander, so dass in Umfangsrichtung
nächstbenachbarte Profile P mittels einer gemeinsamen
axial kontinuierlich durchgehenden Schweißnaht 13 mit
dem Mantel 1 verbunden sind. Die Schweißnähte 13 wer-
den unter Pulver oder noch bevorzugter mittels Elektro-
nenstrahl geschweißt.
[0035] Figur 3 zeigt einen Umfangsabschnitt des Wal-
zenkörpers. Zur Erläuterung der geometrischen Verhält-
nisse hinsichtlich der Schweißvor-bereitung ist rechts ein
Profil P vor Herstellung der Schweißverbindung und in
der linken Hälfte der Figur 3 ein Profil P nach Erzeugung
der Schweißnaht 1.3 dargestellt.
[0036] Die Schenkel 11 und 12 bilden die Seitenwände
des vom jeweiligen Profil P begrenzten Temperierkanals
10a oder 10b, und der Mantel 1 bildet die Außenwand.
Im Querschnitt werden im Ausführungsbeispiel Tempe-
rierkanäle 10a und 10b mit dreieckigem Strömungsquer-
schnitt erhalten. Die Profile P sind jeweils mit der Innen-
kante ihrer Schenkel 11 und 12 an der inneren Umfangs-
fläche des Mantels 1 angesetzt. Die freien Stirnflächen
der Schenkel 11 und 12 weisen senkrecht zu dem jewei-
ligen Schenkel 11 oder 12 und dementsprechend unter
einem Winkel α von etwa 45° zur inneren Umfangsfläche
des Mantels 1, d. h. sie schließen mit der inneren Um-
fangsfläche daher jeweils einen Winkel β von etwa 45°
ein und begrenzen entsprechend mit der inneren Um-
fangsfläche einen keilförmigen Zwischenraum, in den
der pulverförmige Zusatzwerkstoff für den Schweißpro-
zess eingebracht wird, indem im hohlen Mantel 1 unter
Pulver geschweißt wird. Jeweils nächstbenachbarte Pro-
file P sind in einem in Umfangsrichtung geringen Abstand
voneinander an die innere Umfangsfläche des Mantels
1 angesetzt, so dass der Zusatzwerkstoff in den Zwi-
schenraum zwischen dem Mantel 1 und den Stirnflächen
der jeweils nächstbenachbarten Schenkel 11 und 12
dringen kann. Durch das Schweißen werden die
Schweißnähte 13 wie in der rechten Hälfte der Figur 3
schematisch dargestellt pro Schenkel 11 oder 12 jeweils
in Form einer V-Naht, genauer gesagt einer Halb-V-Naht
erzeugt, wobei jeweils eine Schweißnaht 13 die jeweils
nächstbenachbarten Schenkel 11 und 12 gemeinsam mit
dem Mantel 1 verbindet. Die Schweißnähte 13 können
durch abtragende Nachbearbeitung, beispielsweise
Schleifen, zwischen den nächstbenachbarten Schen-
keln 11 und 12 als Hohlkehlen geformt werden, um Kerb-
wirkungen zu vermeiden.
[0037] Figur 4 zeigt einen Umfangsabschnitt eines hin-
sichtlich des Querschnitts der Temperierkanäle 10a und
10b modifizierten Walzenkörpers 1. Die Modifikation be-
steht darin, dass die Rückströmkanäle 10b gegenüber
den Hinströmkanälen 10a einen kleineren Strömungs-
querschnitt aufweisen, so dass das Temperierfluid die
Rückströmkanäle 10b mit einer größeren Strömungsge-
schwindigkeit als die Hinströmkanäle 10a durchströmt
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und auf diese Weise die in den Rückströmkanälen 10b
bereits reduzierte Temperaturdifferenz zwischen dem
Temperierfluid und dem Mantel 1 zumindest teilweise
kompensiert wird. Die Hinströmkanäle 10a entsprechen
den Hinströmkanälen 10a der Figuren 2 und 3, Die Profile
der Hinströmkanäle 10a sind mit Pa und die Profile der
Rückströmkanäle 10b mit Pb bezeichnet. Die Profile Pb
sind ebenfalls Winkelprofile, im Ausführungsbeispiel L-
Profile mit zumindest im Wesentlichen rechtwinklig zu-
einander weisenden Schenkeln 11 und 12- Die Profile
Pb unterscheiden sich von den Profilen Pa lediglich durch
die radiale Höhe bzw. die Länge der Schenkel 11 und
12, die bei den Profilen Pb gegenüber den Profilen Pa
reduziert ist. Weitere Unterschiede bestehen zu den Pro-
filen P der Figuren 2 und 3 nicht. Durch die reduzierte
Schenkellänge bzw. radiale Höhe rücken die Hinström-
kanäle 10a in Umfangsrichtung naher zueinander. Im Er-
gebnis wird wegen der reduzierten radialen Höhe der
Rückströmkanäle 10b dennoch Raum für das Fügewerk-
zeug, in Ausführungsbeispiel das Schweißwerkzeug, ge-
wonnen. Die Zugänglichkeit des Fügebereichs und die
Überprüfbarkeit der Schweißnähte 13 werden nochmals
verbessert.
[0038] Figur 5 zeigt einen Umfangsabschnitt des Wal-
zenkörpers 1 mit einer anderen Modifikation in Bezug
auf die Anordnung von Profilen P. Sämtliche Profile P
entsprechen den Profilen P im Ausführungsbeispiel der
Figur 3 und den Profilen Pa des Ausführungsbeispiels
der Figur 4. Hin- und Rückströmkanäle 10a und 10b wer-
den somit wieder wie im Ausführungsbeispiel der Figur
3 durch jeweils im Querschnitt gleiche Profile P gebildet.
Im Unterschied zu den beiden anderen Ausführungsbei-
spielen sind die Schenkel 11 und 12 jedes Profils P mit-
tels jeweils einer eigenen separaten Verbindungsnaht 14
mit dem Walzenkörper 1 verbunden. Die Profile P sind
von ihren beiden jeweils nächstbenachbarten Profilen P
in Umfangsrichtung des Walzenkörpers 1 entsprechend
weit beabstandet, so dass die Verbindungsnähte 14 pro
Schenkel 11 und 12 einzeln jeweils als V-Naht erzeugt
werden können. Aufgrund des vergrößerten Abstands
zwischen jeweils nächstbenachbarten Profilen P wird die
Zugänglichkeit beim Schweißen gegenüber den beiden
anderen Beispielen verbessert. Von diesem Unterschied
abgesehen entspricht das Ausführungsbeispiel der Figur
5 dem Ausführungsbeispiel der Figur 3.
[0039] Die Profile P sowie Pa und Pb können in beson-
ders bevorzugten Ausführungen auch mittels Energie-
strahlschweißen, insbesondere Elektronenstrahlschwei-
ßen, mit dem Mantel 1 und vorzugsweise auch jeweils
paarweise miteinander verschweißt werden, indem sie
in Umfangsrichtung dicht nebeneinander angeordnet
werden, wobei sie einander seitlich auch kontaktieren
können. Für das Fügen ohne Zusatzwerkstoff werden
vorteilhafterweise artgleiche Werkstoffe miteinander ver-
schweißt. Für das Energiestrahlsclaweißen können die
Profile P oder Pa und Pb wie in den Figuren 3 bis 5 dar-
gestellt mit jeweils einer inneren Kante an der Stirnseite
der Seitenwände 11 und 12 in einem linienförmigen Kon-

takt mit der Innenfläche des Mantels 1 angeordnet wer-
den. Alternativ können die Profilschenkel 11 und 12 an
ihren Stirnseiten aber auch abgeflacht werden, um Flä-
chenkontakt mit dem Mantel 1 zu erhalten. Sie können
an den Stirnseiten auch gerundet sein.
[0040] Aus der Querschnittsdarstellung der Figur 2 er-
gibt sich auch die Querschnittsform der Trennstrukturen
8 und 9. Die Trennstrukturen 8 entsprechen im Quer-
schnitt bei gleichen Profilen P dem in Figur 2 freien In-
nenquerschnitt des Mantels 1. Die beiden axial inneren
Trennstrukturen 8 dichten den Verteilerraum 6 auf der
Zu- und Abführseite und den Sammelraum 7 auf der ge-
genüberliegenden Seite axial nach innen ab. Sie weisen
einen bis zum Umfangsrand geschlossenen Kreisquer-
schnitt auf und sind an ihrem äußeren Umfangsrand ent-
sprechend der Querschnittsform der Profile P und in der
modifizierten Ausführung der Profile Pa und Pb gezackt,
und mit den Profilen P und im modifizierten Ausführungs-
beispiel den Profilen Pa und Pb fest und fluiddicht ver-
bunden. Die axial äußeren Trennstrukturen 9 unterschei-
den sich von den axial inneren Trennstrukturen 8 insbe-
sondere im Verlauf ihres äußeren Umfangs, da sie nur
noch von den Profilen P oder Pb der Rückströmkanäle
10b durchragt werden. Es fehlen, mit anderen Worten,
bei den äußeren Trennstrukturen 9 nur die Durchgänge
für die Profile P bzw. Pa für die Hinströmkanäle 10a. Des-
weiteren ist in den äußeren Trennstrukturen 9 im Aus-
führungsbeispiel je eine zentrale Durchbrechung vorge-
sehen, auf der Zu- und Abführseite für das einströmende
und auf der gegenüberliegenden Seite für das den Rück-
strömkanälen 10b zuzuführende Temperierfluid. Nach
axial außen werden der Sammelraum 7 auf der Zu-und
Abführseite und der Verteilerraum 6 auf der gegenüber-
liegenden Seite vom jeweiligen Zapfenflansch 2 oder 3
abgeschlossen.
[0041] Zu den Verteilerräumen 6 und Sammelräumen
7 ist noch zu bemerken, dass diese im Ausführungsbei-
spiel noch innerhalb des Mantels 1 gebildet sind. In einer
Modifikation könnte zumindest einer oder könnten beide
axial äußeren Räume 6 bzw. 7 im jeweiligen Zapfen-
flansch 2 oder 3 gebildet sein. In noch einer weiteren
Modifikation können an einem axialen Ende oder an bei-
den axialen Enden beide Räume 6 und 7 im jeweiligen
Zapfenflansch 2 oder 3 gebildet sein.
[0042] Figur 6 zeigt eine Walze mit dem Profilsystem
des Ausführungsbeispiels der Figur 4 und einem Vertei-
ler- und Sammelsystem, dass in den Zapfenflanschen 2
und 3 gebildet ist. Die Figuren 7 und 8 zeigen die in Figur
6 eingetragenen Querschnitte C-C und D-D. Figur 9 zeigt
eine Ansicht auf die Zu- und Abführseite der Walze, die
in den Figuren 6 und 9 mit A bezeichnet ist. Die Abführung
5 wird von mehreren gleichmäßig um die zentrale Zufüh-
rung 4 verteilt angeordneten axialen Zuführkanälen im
Zapfenflansch 3 gebildet. Das Fluid wird auf der Zu- und
Abführseite durch die zentrale Zuführung 4 zugeführt, im
Zapfenflansch 2 über Verbindungskanäle 4a nach außen
in einen peripheren als Verteilerraum 16 dienenden Ring-
kanal geleitet, Die Verbindungskanäle 4a und der Ver-
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teilerraum 16 sind im Zapfenflansch 3 gebildet. Die Hin-
strömkanäle 10a verbinden den Verteilerraum 16 mit ei-
nem ebenfalls als Ringkanal gebildeten Sammelraum
17, der am gegenüberliegenden Ende der Walze im Zap-
fenflansch 2 gebildet ist. Von diesem Sammelraum 17
führen Verbindungskanäle 4b in einen zentralen Raum
18 im Zapfenflansch 2. Der Raum 18 ist über weitere
Verbindungskanäle 4c, die ebenfalls im Zapfenflansch 2
gebildet sind, mit einem zweiten Verteilerraum 16 ver-
bunden. Der zweite Verteilerraum 16 ist im Zapfen-
flansch 2 ebenfalls als Ringkanal gebildet. Der Verteiler-
raum 16 verteilt das Temperierfluid in die Rückströmka-
näle 10b, die in einen Sammelraum 17 münden, der auf
der Zu- und Abführseite die Rückströmkanäle 10b über
Verbindungskanäle 4d mit der Abführung 5 verbindet.
Der Sammelraum 17 der Zu- und Abführseite ist im Zap-
fenflansch 3 ebenfalls als Ringkanal gebildet. Die Ver-
bindungskanäle 4a, 4b, 4c und 4d sind im Zapfenflansch
2 oder 3 jeweils als radiale Bohrungen gebildet, die die
Verteiler- und Sammelräume 16 und 17 im jeweiligen
Zapfenflansch 2 oder 3 mit der Zuführung 4 oder der
Abführung 5 oder dem Raum 18 verbinden.
[0043] Figur 10 zeigt eine weitere Walze mit der Kon-
figuration der Profile Pa und Pb der Figur 4 und einem in
den Zapfenflanschen 2 und 3 gebildeten Verteiler- und
Sammelsystem für das Temperierfluid. Die Zu- und Ab-
führseite entspricht dem Ausführungsbeispiel der Figu-
ren 6 bis 9. Lediglich das gegenüberliegende Ende der
Walze ist gegenüber dem Ausführungsbeispiel der Figu-
ren 6 bis 9 modifiziert, indem dort kein Verteilerraum,
sondern nur ein Sammelraum 17 in Form eines umlau-
fenden, in sich zurücklaufenden Ringkanals im Zapfen 2
gebildet ist. Dieser Sammelraum 17 wird nach radial au-
ßen vom Walzenkörper 1 abgeschlossen, wie dies auch
für die Verteiler- und Sammelräume 16 und 17 des Aus-
führungsbeispiels der Figuren 6 bis 9 der Fall ist. Das
Fluid wird wie dort durch die zentrale Zuführung 4 zuge-
führt, über die Verbindungskanäle 4a nach außen in den
Verteilerraum 16 der Zu- und Abführseite geleitet und
gelangt von dort in die Hinströmkanäle 10a. Das die Hin-
strömkanäle 10a durchströmende Temperierfluid wird
auf der gegenüberliegenden Seite im Sammelraum 17
gesammelt und strömt durch die Rückströmkanäle 10b
zur Zu- und Abführseite zurück, wird im dortigen Sam-
melraum 17 gesammelt und über die Verbindungskanäle
4d und die Abführung 5 wieder im Kreislauf zwecks Tem-
perierung zurückgeführt. Zu dem Verteilerraum 16 der
Zu- und Abführseite beider Ausführungsbeispiele ist
noch zu bemerken, dass sämtliche Hinströmkanäle 10a
mit diesem Verteilerraum 16 verbunden sind, sämtliche
Rückströmkanäle 10b jedoch durch diesen Verteiler-
raum 16 hindurch bis zu dem Sammelraum 17 der Zu-
und Abführseite geführt sind. Im Ausführungsbeispiel der
Figuren 6 bis 9 münden sämtliche Hinströmkanäle 10a
in den Sammelraum 17 auf der Seite des Zapfenflan-
sches 2, während sämtliche Rückströmkanäle 10b flui-
disch getrennt durch diesen Sammelraum 17 hindurch-
geführt sind und in den dortigen Verteilerraum 16 mün-

den, Im Ausführungsbeispiel der Figur 10 münden hin-
gegen sämtliche Hin- und Rückströmkanäle 10a und 10b
in den Sammelraum 17 auf der Seite des Zapfenflan-
sches 2.
[0044] Figur 13 zeigt einen Ausschnitt einer Walze mit
einem geschweißten Verteiler- und Sammelsystem. Dar-
gestellt ist lediglich ein Ausschnitt des Walzenendes mit
dem Zapfenflansch 3. Das Verteiler- und Sammelsystem
wird mit Verbindungsrohren und Verteilringen erhalten,
die miteinander verschweißt sind. Die Verbindungsrohre
bilden Verbindungskanäle 4a funktional wie bei den Aus-
führungsbeispielen der Figuren 6 bis 12. Die Verbin-
dungsrohre sind daher ebenfalls mit 4a bezeichnet. Er-
kennbar ist ferner ein Verteilerring 16, der an die Rohre
40 und den Walzenkörper 1 sowie die Profile P ange-
schweißt ist. Der Einfachheit halber wird angenommen,
dass die Anordnung der Profile P dem Ausführungsbei-
spiel der Figur 3 entspricht. Mit 19 ist ein zentraler Ver-
teilertopf bezeichnet, der fest mit dem Zapfenflansch 3
verbunden ist, beispielsweise verschraubt, und dem An-
schluss der Verbindungsrohre 4a an die Zuführung 4
dient. Falls der Zapfenflansch 3 wie in den anderen Aus-
führungsbeispielen sowohl der Zuführung als auch der
Abführung des Temperierfluids dient, kann in dem Ver-
teilertopf 19 ein weiterer Verteilertopf angeordnet sein,
in den geschweißte Rohre zur Bildung der Verbindungs-
kanäle 4d der Ausführungsbeispiele der Figuren 6 bis 12
führen. In alternativen Ausführungen kann das Tempe-
rierfluid jedoch auch an der gegenüberliegenden Seite
durch den Zapfenflansch 2 abgeführt werden. In derar-
tigen Ausführungen sind auf der Seite des Zapfenflan-
sches 3 somit nur das Verteilersystem und an der ge-
genüberliegenden Seite nur das Sammelsystem gebil-
det. Das Sammelsystem entspräche konstruktiv dem
Verteilersystem der Zuführseite, Mit 20 ist ein Druckaus-
gleichsspalt bezeichnet.
[0045] Obgleich das Verteiler- und Sammelsystem
vorzugsweise entweder nur mit Trennscheiben oder in
den Zapfenflanschen geformten Verteiler- oder Sammel-
räumen oder nur als geschweißtes Verteiler- und Sam-
melsystem gebildet ist, sollen Mischformen der unter-
schiedlichen Verteiler- und Sammelsysteme nicht aus-
geschlossen werden, beispielsweise die Bildung eines
Verteiler- oder Sammelraums an einem Walzenende mit-
tels einer oder mehrerer Trennscheiben und die Formung
eines Verteilerraums oder Sammelraums am anderen
Walzenende im dortigen Zapfenflansch. So kann bei-
spielsweise das Walzenende der Zu- und Abführseite
entsprechend dem Ausführungsbeispiel der Figur 1 und
das gegenüberliegende Walzenende dem Ausführungs-
beispiel der Figur 6, der Figur 10 oder der Figur 13 ent-
sprechend ausgebildet sein. Ferner kann das Walzenen-
de mit dem Zapfenflansch 2 der Figur 6 beispielsweise
gegen das geschweißte System der Figur 13 oder das
Trennscheibensystem beim Zapfenflansch der Figur 1
ersetzt werden, um nur einige Beispiele zu nennen.
[0046] Figur 14 zeigt einen Walzenmantel, der aus
Ringschalenteilen 1a, 1b und 1c gefügt ist. Die Ringscha-
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lenteile 1a, 1b und 1c sind untereinander gleich. Sie er-
strecken sich in Umfangsrichtung um die Drehachse R
über einen Winkel γ von jeweils 120° und stoßen mit ihren
axial erstreckten, parallel zu der Drehachse R weisenden
Stirnseiten aneinander. In den Stoßbereichen sind sie
jeweils mittels einer axial kontinuierlichen 1-
Schweißnaht 1d paarweise gefügt.
[0047] Der Aufbau des Walzenmantels aus Ringscha-
lenteilen 1a, 1b und 1c erleichtert das Anordnen und Fü-
gen der Profile P, ersatzweise der Profile Pa und Pb, an
den Mantelinnenflächen der Ringschalenteile 1a, 1b und
1c. Die Ringschalenteile 1a, 1b und 1c weisen zylindri-
sche innere und äußere Umfangsflächen auf.
[0048] Zum Fügen werden die Profile P auf der Innen-
fläche des jeweiligen Ringschalenteils 1a oder 1b oder
1c angeordnet und durch Elektronenstrahlschweißen mit
dem Ringschalenteil 1a, 1b oder 1c gefügt. Bevorzugt
werden die Profile P, ersatzweise die Profile Pa und Pb
oder andersartige Profile, in Umfangsrichtung so dicht
nebeneinander angeordnet, dass mit dem gleichen En-
ergiestrahl die nächstbenachbarten Seitenwände mit
dem jeweiligen Ringschalenteil 1a, 1b oder 1c ver-
schweißt werden. Um den Schweißvorgang zu beschleu-
nigen, können gleichzeitig mehrere Energiestrahlen axial
entlang den Profilen P in Schweißrichtung vorwärts be-
wegt und dabei kontinuierlich pro Energiestrahl eine der
Verbindungsnähte erzeugt werden. Besonders bevor-
zugt werden vier in Umfangsrichtung aufeinander folgen-
de Verbindungsnähte erzeugt. Bei der bevorzugten An-
ordnung dicht nebeneinander handelt es sich um Ver-
bindungsnähte 13, im Falle einer Anordnung der Profile
P oder Pa und Pb mit Abstand um Verbindungsnähte 14
(Figur 5). Bei Anordnung dicht nebeneinander können
die Profile P oder Pa und Pb, so wie in den Figuren 3 und
4 oder bevorzugt in Umfangsrichtung noch dichter bei-
einander angeordnet werden.
[0049] Nach dem Fügen der Profile P, Pa und Pb oder
Profile anderer Art, werden die Ringschalenteile 1a, 1b
und 1c entweder paarweise oder gleichzeitig alle drei
relativ zueinander in einer Fügeposition fixiert und die
Verbindungsnähte 1d erzeugt. Die Verbindungsnähte 1d
werden wie gesagt vorzugsweise ebenfalls mittels Elek-
tronenstrahlschweißen erzeugt. Die Anordnung der Pro-
file ist vorzugsweise derart, dass bei dem Erzeugen der
Verbindungsnähte 1d auch gleichzeitig eine der Verbin-
dungsnähte für die Profile erzeugt wird. So können ins-
besondere wie in Figur 14 dargestellt an den beiden frei-
en Umfangsenden der Ringschalenteile 1a, 1b und 1c
jeweils eines der Profile mit einer seiner beiden Seiten-
wände auslaufen, so dass die betreffende Verbindungs-
naht für das Profil radial in Überdeckung mit der jeweili-
gen Verbindungsnaht 1d zu liegen kommt.
[0050] Figur 15 zeigt ein aus drei Ringschalenteilen
1a, 1b und 1c gefügtes axiales Segment für einen axial
längeren Walzenmantel, beispielsweise für die Walzen-
mäntel 1 der Figuren 16 und 18. Die Ringschalenteile
1a, 1b und 1c können einen Walzenmantel 1 auch bereits
alleine bilden.

[0051] Figur 16 zeigt einen Walzenmantel 1, der aus
zwei axialen Segmenten entsprechend dem Segment
der Figur 15 gefügt ist, indem die beiden Segmente mit-
einander durch Erzeugung einer umlaufenden Verbin-
dungsnaht 1e gefügt sind.
[0052] Figur 17 zeigt ein weiteres Fügebeispiel für ei-
nen Walzenmantel 1 aus Ringschalenteilen 1a, 1b und
1c. In axialer Richtung weist dieser Walzenmantel 1 je-
weils vier dieser Ringschalenteile nebeneinander auf. Fi-
gur 17 zeigt, dass die Ringschalenteile 1a, 1b und 1c
zum Fügen des zusammengesetzten Walzenmantels 1
in einem ersten Schritt beispielsweise in Dreiergruppen
zu jeweils einem Mantelsegment entsprechend der Figur
15 gefügt und dann mittels Verbindungsnähten 1e axial
paarweise aneinander gefügt werden können. Figur 17
zeigt alternativ auch, dass die Ringschalenteile 1a, 1b
und 1c in quasi freier Reihenfolge miteinander gefügt
werden können und nicht in einem ersten Schritt jeweils
Segmente entsprechend Figur 15 hergestellt und an-
schließend axial aneinander stoßend gefügt werden
müssen. Das Fügen von zuerst Segmenten entspre-
chend der Figur 15 und das anschließende Zusammen-
fügen solcher Segmente wird jedoch bevorzugt.
[0053] Figur 18 zeigt einen aus einer Vielzahl von axia-
len Segmenten zusammengesetzten Walzenmantel 1,
wobei jedes dieser Segmente aus den Ringschalenteilen
1a, 1b und 1c besteht.

Patentansprüche

1. Walzenkörper für die Behandlung bahnförmigen Ma-
terials, umfassend

a) einen Mantel (1)
b) und an einer inneren Umfangsfläche des
Mantels (1) um eine Rotationsachse (R) des
Walzenkörpers verteilt angeordnete Profile (P;
Pa, Pb), die mit dem Mantel (1) zumindest im
wesentlichen axial erstreckte Kanäle (10a, 10b)
für ein Temperierfluid bilden,
c) wobei der Mantel (1) jeweils eine Außenwand
und die Profile (P; Pa, Pb) Seitenwände (11, 12)
der Kanäle (10a, 10b) bilden,
d) und wobei die Seitenwände (11, 12) jeweils
mittels einer durch Stoffschluss erzeugten Ver-
bindungsnaht (13; 14) mit dem Mantel (1) ver-
bunden sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
e) die Seitenwände (11, 12) von nächstbenach-
barten Profilen (P; Pa, Pb) bis in die Verbin-
dungsnaht (13) zu dem Mantel (1) im Quer-
schnitt eine Neigung von weniger als 90° auf-
weisen, so dass sie von der Verbindungsnaht
(13; 14) aus voneinander weg weisen.

2. Walzenkörper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profile (P; Pa, Pb) jeweils einen
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ersten Schenkel (11) und einen zweiten Schenkel
(12) aufweisen, die die Seitenwände (11, 12) bilden
und sich in Richtung auf eine offene Seite des Profils
(P; Pa, Pb) erstrekken und mit ihren Stirnseiten je-
weils in einer der Verbindungsnähte (13; 14) enden.

3. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
file (P; Pa, Pb) Winkelprofile,beispielsweise L- oder
V-Profile, sind.

4. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sei-
tenwände (11, 12) in Richtung auf die Innenflächen
des Mantels (1) weisen und jeweils an ihrer der In-
nenfläche des Mantels (1) zugewandten Stirnseite
so geformt sind, dass sie bei Herstellung der Ver-
bindungsnähte (13; 14) mit der Innenfläche des Man-
tels (1) flächenhaft oder nur längs einer Kante lini-
enhaft in Kontakt sind.

5. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sei-
tenwände (11, 12) je eine dem Mantel (1) zugewand-
te Stirnfläche aufweisen, die mit dem Mantel (1) vor
Erzeugung der jeweiligen Verbindungsnaht (13; 14)
einen Winkel (β) einschließt, der größer als 0° und
kleiner als 90° ist.

6. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungsnähte (13; 14) Schweißnähte, Lötnähte
oder gebondete Nähte sind, die zum Beispiel unter
Pulver oder Schutzgas oder mittels Laser- oder Elek-
tronenstrahl geschweißt werden, und die Enden der
Seitenwände (11, 12) von nächstbenachbarten Pro-
filen (P; Pa, Pb) mittels der gleichen Verbindungsnaht
(13) oder je einer separaten Verbindungsnaht (14)
mit dem Mantel (1) verbunden sind.

7. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass in wenig-
stens einem Teil der Profile (P; Pa, Pb) den Strö-
mungsquerschnitt verengende oder Turbulenz er-
zeugende Einbauten angeordnet sind, oder wenig-
stens ein Teil der Profile (P; Pa, Pb) eine Quer-
schnittskontur aufweist, die in axialer Richtung oder
deren radiale Höhe variiert.

8. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel (1) aus Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c) gefügt ist,
die sich in Umfangsrichtung über einen Winkel (γ)
von jeweils höchstens 180° erstrecken, und die Ring-
schalenteile (1a, 1b, 1c) mittels axial erstreckter Ver-
bindungsnähte (1d)miteinander gefügt sind.

9. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-

sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

(i) an einem axialen Ende des Mantels (1), ein
Verteilerraum (6) oder Sammelraum (7) vorge-
sehen ist, über den das Temperierfluid in we-
nigstens einen Teil der Kanäle (10a, 10b) verteilt
oder aus wenigstens einem Teil der Kanäle
(10a, 10b) gesammelt wird,
(ii) an dem Ende in dem Mantel (1) eine schei-
benförmige Trennstruktur (8, 9) angeordnet ist,
(iii) die Profile (P; Pa, Pb) oder nur eine Gruppe
der profile (P; Pa, Pb) in oder durch die Trenn-
struktur (8, 9) in den Verteilerraum (6) oder Sam-
melraum (7) ragt oder ragen
(iv) und die Trennstruktur (8, 9) längs ihres äu-
ßeren Umfangsrands um die Rotationsachse
(R) umlaufend dicht mit den Profilen (P; Pa, Pb)
oder nur der Gruppe der Profile (P; Pa, Pb) ver-
bunden ist.

10. Walzenkörper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Ende eine weitere solche scheibenförmige Trenn-
struktur (8, 9) angeordnet ist, eine der Trennschei-
ben (8, 9) von einer ersten und einer zweiten Gruppe
der Profile (P; Pa, Pb) und die andere Trennscheibe
(6) nur von einer der Gruppen durchragt wird.

11. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine er-
ste Gruppe der Profile (Pa, Pb) einen großen Quer-
schnitt aufweist oder radial hoch ist und eine zweite
Gruppe der Profile (Pa, Pb) einen demgegenüber
kleineren Querschnitt aufweist oder radial flach ist,
und in Umfangsrichtung um die Rotationsachse (R)
zwischen zwei Profilen (Pa) der ersten Gruppe we-
nigstens eines der Profile (Pb) der zweiten Gruppe
angeordnet ist.

12. Walzenkörper nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

(i) eine erste Gruppe der Profile (Pa, Pb) Hin-
strömkanäle (10a) und eine zweite Gruppe der
Profile (Pa, Pb) Rückströmkanäle (10b) bildet,
(ii) an einem axialen Ende des Walzenkörpers,
vorzugsweise axial innerhalb des Mantels (1),
ein mit den Hinströmkanälen (10a) verbundener
Verteilerraum (6; 16) und optional ein mit den
Rückströmkanälen (10b) verbundener Sammel-
raum (7; 17) vorgesehen ist
(iii) und an dem anderen axialen Ende des Wal-
zenkörpers, vorzugsweise axial innerhalb des
Mantels (1), ein mit den Hinströmkanälen (10a)
und optional mit den Rückströmkanälen (10b)
verbundener Sammelraum (7; 17) vorgesehen
ist.
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13. Walzenkörper nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Walzen-
körper (1) ein linker und ein rechter Zapfenflansch
(2, 3) verbunden ist, und an einem äußeren Umfang
oder nahe eines äußeren Umfangs von wenigstens
einem der Zapfenflansche (2, 3) ein ringförmiger
Verteiler- oder Sammelraum (16, 17) gebildet ist.

14. Verfahren zur Herstellung eines Walzenkörpers
nach einem der vorhergehenden Ansprüche, bei
dem

a) die Profile (P; Pa, Pb) auf den Innenflächen
von Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c) angeordnet
und durch Erzeugung der Verbindungsnähte
(13; 14) mit den Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c)
gefügt werden,
b) und die mit den Profilen (P; Pa, Pb) gefügten
Ringschalenteile (1a, 1b, 1c), die sich in Um-
fangsrichtung jeweils über einen Winkel (γ) von
höchstens 180° erstrecken, miteinander zu dem
Mantel (1) gefügt werden.

15. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profile (P; Pa, Pb)
durch Energiestrahlschweißen mit den Ringscha-
lenteilen (1a, 1b, 1c) gefügt, werden wobei zum Bei-
spiel jeweils mehrere der Profile (P; Pa, Pb), bei-
spielsweise jeweils wenigstens zwei und höchstens
sechs der Profile (P; Pa, Pb), gleichzeitig durch En-
ergiestrahlschweißen mit mehreren Energiestrah-
len, vorzugsweise einem in Teilstrahlen gefächerten
Energiestrahl, mit wenigstens einem der Ringscha-
lenteile (1a, 1b, 1c) gefügt werden.

Claims

1. A roller body for treating a web-shaped material,
comprising:

a) a shell (1);
b) and profiles (P; Pa, Pb) which are arranged
on an inner circumferential area of the shell (1),
distributed about a rotational axis (R) of the roller
body, and together with the shell (1) form chan-
nels (10a, 10b) for a thermal treatment fluid
which extend at least substantially axially,
c) wherein the shell (1) forms an outer wall and
the profiles (P; Pa, Pb) form side walls (11, 12)
of the channels (10a, 10b) respectively,
d) and wherein the side walls (11, 12) are each
connected to the shell (1) by means of a con-
necting seam (13; 14) produced by a material fit,
characterised in that
e) the side walls (11, 12) of immediately adjacent
profiles (P; Pa, Pb) exhibit an inclination of less
than 90° to the shell (1) in their cross-section up

to the connecting seam (13), such that they point
away from each other directly from the connect-
ing seam (13; 14).

2. The roller body according to claim 1, characterised
in that the profiles (P; Pa, Pb) each comprise a first
limb (11) and a second limb (12) which form the side
walls (11, 12) and extend towards an open side of
the profile (P; Pa, Pb) and respectively terminate in
one of the connecting seams (13; 14) via their facing
sides.

3. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that the profiles (P; Pa, Pb)
are angled profiles, for example L profiles or V pro-
files.

4. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that the side walls (11, 12)
point towards the inner areas of the shell (1) and are
respectively shaped on their facing side facing the
inner area of the shell (1) such that they are in contact
with the inner area of the shell (1) over an area or
only linearly along an edge when the connecting
seams (13; 14) are produced.

5. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that the side walls (11, 12)
each comprise a facing side which faces the shell
(1) and encloses an angle (β) with the shell (1), which
is greater than 0° and smaller than 90°, before the
respective connecting seam (13; 14) is produced.

6. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that the connecting seams
(13; 14) are welded seams, soldered seams or bond-
ed seams which are welded for example using pow-
der or a shielding gas or by means of a laser beam
or an electron beam, and the ends of the side walls
(11, 12) of immediately adjacent profiles (P; Pa, Pb)
are connected to the shell (1) by means of the same
connecting seam (13) or a separate connecting
seam (14) each.

7. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that fittings which constrict
the flow cross-section or produce turbulence are ar-
ranged in at least one part of the profiles (P; Pa, Pb),
or at least one part of the profiles (P; Pa, Pb) exhibits
a cross-section contour which varies in the axial di-
rection or in its radial height.

8. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that the shell (1) is joined
from annular shell parts (1a, 1b, 1c) which extend in
the circumferential direction over an angle (γ) of at
most 180° each, and the annular shell parts (1a, 1b,
1c) are joined to each other by means of axially ex-
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tending connecting seams (1d).

9. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that:

(i) at one axial end of the shell (1), a distributor
space (6) or collecting space (7) is provided, via
which the thermal treatment fluid is distributed
into at least a part of the channels (10a, 10b) or
collected from at least a part of the channels
(10a, 10b)
(ii) a disc-shaped partition structure (8, 9) is ar-
ranged at the end in the shell (1);
(iii) the profiles (P; Pa, Pb) or only a group of the
profiles (P; Pa, Pb) protrude(s) into or through
the partition structure (8, 9), into the distributor
space (6) or collecting space (7);
(iv) and the partition structure (8, 9) is connected
to the profiles (P; Pa, Pb) or only the group of
the profiles (P; Pa, Pb), circumferentially sealed
along its outer circumferential rim about the ro-
tational axis (R).

10. The roller body according to the preceding claim,
characterised in that another such disc-shaped
partition structure (8, 9) is arranged at the end, a first
and a second group of the profiles (P; Pa, Pb) pro-
trude through one of the partition discs (8, 9), and
only one of the groups protrudes through the other
partition disc (6).

11. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that a first group of the
profiles (Pa, Pb) exhibit a large cross-section or are
radially high and a second group of the profiles (Pa,
Pb) exhibit a comparatively smaller cross-section or
are radially flat, and at least one of the profiles (Pb)
of the second group is arranged between two profiles
(Pa) of the first group in the circumferential direction
about the rotational axis (R).

12. The roller body according to any one of the preceding
claims, characterised in that:

(i) a first group of the profiles (Pa, Pb) form out-
ward flow channels (10a), and a second group
of the profiles (Pa, Pb) form return flow channels
(10b);
(ii) at one axial end of the roller body, preferably
axially within the shell (1), a distributor space (6;
16) connected to the outward flow channels
(10a) and optionally a collecting space (7; 17)
connected to the return flow channels (10b) is
provided;
(iii) and at the other axial end of the roller body,
preferably axially within the shell (1), a collecting
space (7; 17) connected to the outward flow
channels (10a) and optionally to the return flow

channels (10b) is provided.

13. The roller body according to any one of claims 1 to
11, characterised in that a left-hand and a right-
hand trunnion flange (2, 3) are connected to the roller
body (1), and an annular distributor space or collect-
ing space (16, 17) is formed on an outer circumfer-
ence or near an outer circumference by at least one
of the trunnion flanges (2, 3).

14. A method for manufacturing a roller body according
to any one of the preceding claims, wherein:

a) the profiles (P; Pa, Pb) are arranged on the
inner areas of annular shell parts (1a, 1b, lc) and
joined to the annular shell parts (1a, 1b, 1c) by
producing the connecting seams (13; 14);
b) and the annular shell parts (1a, 1b, 1c) which
are joined to the profiles (P; Pa, Pb) and each
extend in the circumferential direction over an
angle (γ) of at most 180° are joined to each other
to form the shell (1).

15. The method according to the preceding claim, char-
acterised in that the profiles (P; Pa, Pb) are joined
to the annular shell parts (1a, 1b, 1c) by energy-beam
welding, wherein a plurality of the profiles (P; Pa, Pb),
for example at least two and at most six of the profiles
(P; Pa, Pb), are for example respectively joined si-
multaneously to at least one of the annular shell parts
(1a, 1b, 1c) by energy-beam welding with a plurality
of energy beams, preferably partial beams of a
fanned energy beam.

Revendications

1. Corps de cylindre pour le traitement d’un matériau
en bande, comprenant

a) un manteau (1) et
b) des profilés (P; Pa, Pb) répartis autour d’un
axe de rotation (R) du corps de cylindre sur une
surface périphérique intérieure du manteau (1)
et formant avec le manteau (1) des canaux au
moins essentiellement axiaux (10a, 10b) pour
un fluide de maintien de température,
c) le manteau (1) formant une paroi extérieure
et les profilés (P; Pa, Pb) une paroi extérieure et
les parois latérales (11, 12) des canaux (10a,
10b),
d) chacune des parois latérales (11, 12) étant
reliée au manteau (1) au moyen d’un cordon de
liaison (13; 14) respectif formé en continuité de
matière,
caractérisé en ce que
e) jusqu’au cordon de liaison (13), les parois la-
térales (11, 12) de profilés immédiatement voi-
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sins (P; Pa, Pb) présentent en coupe transver-
sale une inclinaison inférieure à 90° par rapport
au manteau (1) de sorte qu’elles s’éloignent
l’une de l’autre à partir du cordon de liaison (13;
14).

2. Corps de cylindre selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les profilés (P; Pa, Pb) présentent
chacun une première aile (11) et une deuxième aile
(12) qui constituent les parois latérales (11, 12), qui
s’étendent en direction d’un côté ouvert du profilé
(P; Pa, Pb) et se terminent par chacun de leurs côtés
frontaux dans l’un des cordons de liaison (13; 14).

3. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les profilés (P; Pa,
Pb) sont des profilés coudés, par exemple en L ou
en V.

4. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les parois latérales
(11, 12) pointent en direction des surfaces intérieu-
res du manteau (1) et leur côté frontal dirigé vers la
surface intérieure du manteau (1) est formé de telle
sorte que lors de la réalisation des cordons de liaison
(13; 14), elles soient en contact avec la surface in-
térieure du manteau (1) par leur surface ou unique-
ment linéairement par un chant.

5. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’avant la création
du cordon de liaison (13; 14) respectif, les parois
latérales (11, 12) présentent chacune une surface
frontale tournée vers le manteau (1) et qui forme un
angle (ß) supérieur à 0° et inférieur à 90° avec le
manteau (1).

6. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les cordons de
liaison (13; 14) sont des cordons de soudure, des
cordons de brasure ou des cordons collés, soudés
par exemple à la poudre, sous gaz protecteur, au
moyen d’un rayon laser ou d’un faisceau d’électrons
et en ce que les extrémités des parois latérales (11,
12) de profilés (P; Pa, Pb) immédiatement voisins
sont liées au manteau (1) au moyen d’un même cor-
don de liaison (13) ou de cordons de liaison (14)
respectifs distincts.

7. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que des garnitures ré-
duisant de la section transversale d’écoulement ou
provoquant des turbulences sont disposées dans au
moins une partie des profilés (P; Pa, Pb) ou en ce
que la section transversale d’au moins une partie
des profilés (P; Pa, Pb) présente un contour qui varie
dans la direction axiale ou dont la hauteur radiale
varie.

8. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le manteau (1) est
composé de parties de coquille annulaire (1a, 1b,
1c) qui s’étendent dans le sens de la circonférence
sur un angle (γ) maximal de 180 ° et en ce que les
parties de coquille annulaire (1a, 1b, 1c) sont jointes
les unes aux autres au moyen de cordons de liaison
(1d) qui s’étendent axialement.

9. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que

(i) un espace de répartition (6) ou un espace de
collecte (7) par lesquels le fluide d’ajustement
de température est réparti dans au moins une
partie des canaux (10a, 10b) ou collecté au dé-
part d’au moins une partie des canaux (10a,
10b) sont prévus sur une extrémité axiale du
manteau (1),
(ii) une structure de séparation (8, 9) en forme
de disque est disposée à une extrémité dans le
manteau (1),
(iii) les profilés (P; Pa, Pb) ou uniquement un
groupe de profilés (P; Pa, Pb) s’étendent jusque
dans la structure de séparation (8, 9) ou débor-
dent à travers cette dernière jusque dans l’es-
pace de répartition (6) ou l’espace de collecte
(7) et
(iv) le long de son bord périphérique extérieur,
la structure de séparation (8, 9) est reliée de
façon étanche aux profilés (P; Pa, Pb) ou uni-
quement au groupe de profilés (P; Pa, Pb) en
entourant l’axe de rotation (R).

10. Corps de cylindre selon la revendication précédente,
caractérisé en ce qu’une autre telle structure de
séparation (8, 9) en forme de disque est disposée à
l’extrémité, un des disques de séparation (8, 9) étant
traversé par le premier et le deuxième groupe de
profilés (P; Pa, Pb) et l’autre disque de séparation
(6) uniquement par l’un des groupes.

11. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’un premier groupe
de profilés (Pa, Pb) présente une grande section
transversale ou est radialement élevé et un deuxiè-
me groupe de profilés (Pa, Pb) présente une section
transversale proportionnellement plus petite ou est
radialement plat, au moins l’un des profilés (Pb) du
deuxième groupe étant disposé entre deux profilés
(Pa) du premier groupe dans le sens de la circonfé-
rence autour de l’axe de rotation (R).

12. Corps de cylindre selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que

(i) un premier groupe de profilés (Pa, Pb) cons-
titue des canaux d’amenée (10a) et un deuxiè-
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me groupe de profilés (Pa, Pb) des canaux de
retour (10b),
(ii) un espace de répartition (6; 16) relié aux ca-
naux d’amenée (10a) et facultativement un es-
pace de collecte (7; 17) relié aux canaux de re-
tour (10b) sont prévus sur une extrémité axiale
du corps de cylindre, de préférence axialement
à l’intérieur du manteau (1) et
(iii) un espace de collecte (7 ; 17) relié aux ca-
naux d’amenée (10a) et facultativement aux ca-
naux de retour (10b) est prévu sur l’autre extré-
mité axiale du corps de cylindre, de préférence
axialement à l’intérieur du manteau (1).

13. Corps de cylindre selon l’une des revendications 1
à 11, caractérisé en ce qu’un flasque de tourillon
gauche et un flasque de tourillon droit (2, 3) sont
reliés au corps de cylindre (1), un espace annulaire
de répartition ou un espace annulaire de collecte (16,
17) étant formés à la périphérie extérieure ou à proxi-
mité de la périphérie extérieure par au moins l’un
des flasques de tourillon (2, 3).

14. Procédé de fabrication d’un corps de cylindre selon
l’une des revendications précédentes, dans lequel :

a) les profilés (P; Pa, Pb) sont disposés sur la
surface intérieure de parties de coquille annu-
laire (1a, 1b, 1c) et sont assemblés aux parties
de coquille annulaire (1a, 1b, 1c) par formation
des cordons de liaison (13; 14) et
b) les parties de coquille annulaire (1a, 1b, 1c)
assemblées aux profilés (P; Pa, Pb), qui s’éten-
dent chacune sur un angle (γ) maximal de 180°,
dans le sens de la circonférence, sont assem-
blées pour former le manteau (1).

15. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les profilés (P; Pa, Pb) sont reliés
aux parties de coquille annulaire (1a, 1b, 1c) par sou-
dure à faisceau d’énergie, plusieurs profilés (P; Pa,
Pb), par exemple des profilés (P; Pa, Pb), étant reliés
ensemble à au moins une des parties de coquille
annulaire (1a, 1b, 1c) en groupes d’au moins deux
et d’au maximum six, par soudage au mayen de plu-
sieurs faisceaux d’énergie et de préférence au
moyen d’un faisceau énergétique subdivisé en fais-
ceaux partiels.
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