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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen temperierbaren
Walzenkérper fiir die Behandlung bahnférmigen Materi-
als, beispielsweise flr die Papierherstellung.

[0002] Bekannt sind temperierbare Walzenkdrper mit
axialen Bohrungen fiir ein Temperierfluid, beispielsweise
aus der US 7,097,605. Anstatt die Kanale fur das Tem-
perierfluid in einen Mantel des Walzenkdrpers zu bohren,
kdénnen die Kanale auch mittels Profilen gebildet werden,
die an einer inneren Umfangsflache des Mantels befe-
stigt sind. Derartige Profilkanale beschreibt beispielswei-
se die US 2,932,091. Vorteilhaft ist, dass flir die Schaf-
fung der Kanéle auf vorgefertigte Profile zurlickgegriffen
und beim Mantel Material eingespart werden kann. Der
Mantel kann des Weiteren aus einem Werkstoff geformt
werden, der nicht fiir 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 auRen abgekantete Profile oder
L-Profile verwendet. Die halbrunden Profile werden mit-
tels Kehlndhten unter Zuflihrung von Zusatzwerkstoff an
den Mantel geschweif3t. 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
nachstbenachbarten L-Profiles stoRen und dort ver-
schweillt werden. Die L-Profile bilden auf diese Weise
Rechteckkanale, deren Seitenwande von zwei nachst-
benachbarten L-Profilen gebildet werden. Die Ausfuh-
rung mit den halbrunden Profilen ist hinsichtlich der Zu-
ganglichkeit fir das Schweilwerkzeug problematisch,
wahrend die Rechteckkanale jeweils drei Schweil3nahte
aufweisen und die L-Profile je mit einem ihrer Schenkel
an die Kante eines Nachbarprofils angelegt werden mis-
sen.

[0003] Es isteine Aufgabe der Erfindung, die Herstel-
lung von Walzenkérpern mit Profilkandlen zu vereinfa-
chen.

[0004] GegenstandderErfindungistein Walzenkdrper
fur die Behandlung eines bahnférmigen Materials gemaf
Anspruch 1. Der Walzenkérper weist einen Mantel und
an dem Mantel innen, d.h, an einer inneren Umfangsfla-
che des Mantels, um eine Rotationsachse des Walzen-
korpers verteilt angeordnete, axial erstreckte Profile auf,
die mit dem Mantel axiale oder zumindest im Wesentli-
chen axial erstreckte Kanale fiir ein Temperierfluid bil-
den. Die Kanéle erstrecken sich vorzugsweise von einem
axialen Ende zum anderen axialen Ende des Mantels
durchgehend. Die Profile sind vor dem Fiigen im Quer-
schnitt an einer Langsseite offen und dort Giber ihre axiale
Lange dicht mitdem Mantel verbunden, so dass der Man-
tel bei jedem der Kanéle die Auflenwand und jeweils ei-
nes der Profile sdmtliche weiteren Wénde, insbesondere
die Seitenwande des jeweiligen Kanals bildet. Die Profile
sind langs ihrer beiden Seitenwande, die die offene
Langsseite des jeweiligen Profils links und rechts begren-
zen, an den Mantel angelegt und Iangs den Seitenwan-
den fluiddicht fest mit dem Mantel mittels einer durch
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Loten oder vorzugsweise SchweilRen erzeugten Verbin-
dungsnaht verbunden. Die Verbindungsnahte kdnnen
auch Klebenahte sein, falls der Walzenk&rper mit einer
entsprechend niedrigen Temperatur betrieben wird, die
Klebenahte aushalten, In derartigen Ausfihrungen kén-
nen die Walzenkorper auch aus Kunststoff, vorzugswei-
se faserverstarktem Kunststoff, bestehen und die Kanéle
aufgeklebt oder an den Walzenkdrper laminiert sein.
[0005] Nach der Erfindung weisen die Seitenwande
von nachstbenachbarten Profilen bis in die jeweilige Ver-
bindungsnaht zu dem Mantel, genauer gesagt zu der in-
neren Umfangsflache des Mantels, eine Neigung von we-
niger als 90° auf Zwischen den Seitenwanden nachstbe-
nachbarter Profile wird im Querschnitt des Walzenkor-
pers gesehen ein Raum erhalten, der bis in die Verbin-
dungsnaht in Umfangsrichtung links und rechts von den
beiden Seitenwanden der nachstbenachbarten Profile
begrenzt wird und sich bis auf die Verbindungsnaht ver-
jungt. Dies verbessert die Zuganglichkeit zur Verbin-
dungsnaht, insbesondere fiir ein Fligewerkzeug und zu
Kontrollzwecken. Gegenliber im Querschnitt beispiels-
weise halbrunden Profilen, bei denen die Seitenwande
der Kanale entsprechend im rechten Winkel auf den
Mantel treffen, kdnnen die in Umfangsrichtung um die
Rotationsachse gemessenen Abstande nachstbenach-
barter Kanéle verringert werden. Der zwischen den ge-
neigten Seitenwanden bis zur Verbindungsnaht erhalte-
ne Zwischenraum ermdglicht eine in Umfangsrichtung
dichtere Anordnung der Profile.

[0006] Die von den Profilen gebildeten Seitenwande
sind vorzugsweise gerade, verlaufen also relativ zur In-
nenflache des Walzenmantels mit einer konstanten Nei-
gung, die gréRer als 0° und kleiner als 90° ist, bis in die
jeweilige Verbindungsnaht. Sie kénnen alternativ aber
auch im Querschnitt gekrimmt sein, sich also mit einer
in Richtung auf die Mantelinnenflache dndernden Nei-
gung bis in die Verbindungsnaht erstrecken. Gerade Sei-
tenwéande sind jedoch im Hinblick auf die Vermeidung
von Totrdumen im Strémungsquerschnitt einerseits und
einer maoglichst guten Zuganglichkeit fiir das Fligewerk-
zeug andererseits vorteilhaft. Die Seitenwande begren-
zen die Profile an der zum Mantel hin offenen Unterseite
links und rechts.

[0007] Die Profile sind in bevorzugten Ausfiihrungen
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° einschliefen. Die Schenkel der V-Profile sind vor-
zugsweise gleich lang. V-Profile sind kostengunstig und
hinsichtlich der Geometrie ein besonders guter Kompro-
miss zwischen den strdomungstechnischen Verhaltnis-
sen in den Kanalen, den Erfordernissen des Fligepro-
zesses und der wirtschaftlichen Beschaffbarkeit. Beson-
ders geeignet sind L-Profile, also V-Profile, deren die Sei-
tenwande bildenden Schenkel rechtwinklig zueinander
weisen. Anstatt der bevorzugten einfachen V-Profile kén-
nen beispielsweise aber auch Profile mit trapezférmigem
Querschnitt verwendet werden, also wannenférmige
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Profile mit vorzugsweise V-férmig zueinander weisenden
Seitenwanden, oder auch anders polygonale Profile.
[0008] Als Seitenwande versteht die Erfindung nur sol-
che Profilwande, die einen Strdomungsquerschnitt des
Fluids begrenzen, an ihrer Innenseite also im Betrieb der
Walze in Kontakt mitdem durchstrémenden Fluid stehen.
Diese Seitenwande sind es, die bis in die jeweilige Ver-
bindungsnaht ragen. Bei jeder der mit dem Mantel ver-
bundenen Seitenwéande erstreckt sich die Verbindungs-
naht daher unmittelbar langs der dem Mantel zugewand-
ten Randkante oder Randflache der Seitenwand und
nicht ein Stlick weit von der Seitenwand entfernt, Auf
diese Weise wird eine besonders formtreue Verbindung
der Seitenwande mit dem Mantel erzielt. Die Seitenwan-
de kénnen im Bereich ihres der Innenflache des Mantels
zugewandten Rands nicht mehr aufgrund mechanisch
oder thermisch bedingter Spannungen von der Mante-
linnenflaiche abheben. Die Gefahr des Abhebens be-
steht, wenn die Profile von den Seitenwanden abknik-
kende Verbindungsflansche aufweisen und im Bereich
der Verbindungsflansche ein Stlick weit entfernt von den
Seitenwanden mit dem Walzenmantel verbunden sind.
[0009] Die Neigung der Seitenwande ist vorzugsweise
aus dem Bereich von 30° bis 60° gewahlt, so dass die
Seitenwande oder eine Tangente an die jeweilige Sei-
tenwand mit der inneren Umfangsflache des Mantels am
Ort ihrer Verbindungsnaht einen Winkel aus dem ge-
nannten Bereich einschliel3en. Die Seitenwande nachst-
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 Seitenwande von etwa 45° in
Bezug auf die innere Umfangsflache des Mantels.
[0010] Die von den Profilen gebildeten Seitenwénde
kénnen zwar grundsatzlich mittels Kehlnaht mit dem
Mantel verbunden sein, bevorzugter sind die Verbin-
dungsnahte jedoch V-Nahte. Da der Mantel an seiner
inneren Umfangsflache in bevorzugten Ausflihrungenim
Bereich der jeweiligen Verbindungsnaht eine einfache
glatte Flache 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-
nahte in besonderer Weise entgegen. Wird das Winkel-
profil beispielsweise durch Abkanten eines Blechs ge-
formt, weisen die Stirnflachen an den beiden freien En-
den solch eines Profils bereits von Hause aus mit einer
Neigung zur inneren Umfangsflache des Mantels, wenn
die Schenkelenden an die innere Umfangsflache des
Mantels angesetzt werden. Aus Blechen durch Rundbie-
gen geformte Rundprofile, die sich im Querschnitt Gber
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 Umfangsflache des Man-
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tels weisende Stirnflache aufweisen, kénnen die Profile
an ihren beiden freien Stirnflachen jedoch fir die Erzeu-
gung von V-Nahten auch durch Nachbearbeitung mit ei-
ner entsprechenden Phase versehen werden, beispiels-
weise durch Anschleifen- Der Winkel, den die Stirnfla-
chen der Seitenwande mit der inneren Umfangsflache
des Mantels einschlie3en, ist in bevorzugten Ausfiihrun-
gen aus dem Bereich von 30° bis 60° gewahlt.

[0011] Die Profile und der Walzenmantel werden in be-
vorzugten Ausfihrungen ohne Zusatzwerkstoff mitein-
ander verschweif3t. Ein bevorzugtes Schweil3verfahren
ist Elektronenstrahlschweif3en. Die Profile und der Wal-
zenmantel sind im Falle eines Energiestrahlschweil’cns
vorteilhafterweise aus artgleichen Werkstoffen gefertigt,
was fir das Schweillen ohne Zusatzwerkstoff glinstig ist.
Die Profile kdnnen grundsatzlich aber auch mit Zusatz-
werkstoff geschweildt werden. So kdnnen die Verbin-
dungsnahte unter Pulver geschweif3t werden. Elektro-
nenstrahlscllweiflen ist auch bei Verwendung von Zu-
satzwerkstoff ein besonders bevorzugtes Schweillver-
fahren, wobei auch in diesem Fall vorteilhafterweise mit
artgleichen Werkstoffen gearbeitet wird, also die Profile
und auch der Zusatzschweil3werkstoff jeweils artgleich
mit dem Werkstoff des Walzenmantels sind, Schutzgas-
schweil3en ist ebenfalls ein Kandidat fiir das Schweiflen,
ebenso Laserschweifl3en als weiteres Verfahren des En-
ergiestrahlschweil3ens, Zusatzwerkstoff kann in Form ei-
nes Schweill- oder Loétdrahts zugefihrt werden, gege-
beilenfalls auch zusatzlich zu pulverférmigem Zusatz-
werkstoff. Falls die Anforderungen an die Temperaturfe-
stigkeit und mechanische Fertigkeit dies zulassen, kén-
nen sie auch gel6tet oder gegebenenfalls gebondet, bei-
spielsweise geklebt oder anlaminiert werden. Die Ver-
bindungsnahte kdnnen nachbearbeitet werden, bei-
spielsweise durch Schleifen, um Kerbwirkungen am
Ubergang von der Verbindungsnaht zum Profil oder ge-
gebenenfalls zum Mantel zu vermeiden.

[0012] Die Profile kénnen in Umfangsrichtung so dicht
nebeneinander liegend angeordnet werden, dass
nachstbenachbarte Profile mittels der gleichen Verbin-
dungsnaht mit dem Mantel verbunden sind. Insbesonde-
re beim Schweilten mittels Energiestrahl kénnen die Pro-
file mit den jeweils benachbarten Seitenwanden dicht an
dicht an der inneren Umfangsflache bzw. Innenflache
des Mantels oder, worauf nachfolgend noch eingegan-
gen wird, eines Ringschalenteils angeordnet werden,
das mit wenigstens einem weiteren Ringschalenteil an-
schlieffend zu dem Mantel gefligt wird. Insbesondere bei
einem Energiestrahlschweilen kdénnen in einem
Schweiflgang gleichzeitig nebeneinander mehrere Ver-
bindungsnahte erzeugt werden, entweder mittels unter-
schiedlicher Energiestrahl-Schweilwerkzeuge oder vor-
zugsweise eines Energiestrahl-Schweillwerkzeugs mit
einem Facher von Teilstrahlen, Besonders bevorzugt
werden drei, vier oder finf Verbindungsnéhte nebenein-
ander, gegebenenfalls auch nur zwei oder auch sechs
Verbindungsnéhte gleichzeitig erzeugt, indem das
Schweillwerkzeug mit den mehreren Teilstrahlen oder
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mehrere Schweilwerkzeuge in einem Arbeitsgang langs
den Profilen in Schweifldrichtung vorwarts bewegt und da-
beidie Verbindungsnahte erzeugt werden. Insbesondere
fur ein Schweillen mit Zusatzwerkstoff, aber auch beim
Schweil’en ohne Zusatzwerkstoff, kbnnen die Profile fiir
das Figen auch so angeordnet werden, dass zwischen
in Umfangsrichtung nachstbenachbarten Profilen jeweils
ein schmaler Spalt verbleibt, in den Zusatzwerkstoff zu-
gefiihrt und geschmolzen wird, um die jeweilige Verbin-
dungsnaht zu erzeugen.

[0013] Fir das Flgen der Profile ist es von Vorteil,
wenn der Mantel aus mehreren Ringschalenteilen zu-
sammengesetztist. Die Ringschalenteile werden zu dem
Mantel gefligt. Die Ringschalenteile erstrecken sich in
Umfangsrichtung um eine Drehachse des Mantels vor-
zugsweise jeweils Uber einen Winkel von hdchstens
180°. Noch bevorzugter erstrecken sie sich nur jeweils
Uber einen Winkel von hdchstens 120°. Eine Winkelung
von 120° wird besonders bevorzugt. In derartigen Aus-
fuhrungen wird der Walzenmantel oder nur ein axiales
Segment des Mantels aus drei Ringschalenteilen gefiigt.
Die Ringschalenteile kénnen untereinander nach GréR3e
und Form insbesondere gleich sein, Andererseits soll
nicht ausgeschlossen werden, dass sie sich in Bezug auf
die axiale Lange oder die Umfangserstreckung vonein-
ander unterscheiden. Die Ringschalenteile sind an ihrer
auBeren Umfangsflache oder ihrer inneren Umfangsfla-
che vorzugsweise zylindrisch, besonders bevorzugt sind
sie an beiden Umfangsflachen zylindrisch. Der Aufbau
des Walzenmantels aus Ringschalenteilen der genann-
ten Art ist vorteilhaft fir das Fligen der Profile, da das
Flgewerkzeug von der offenen Seite des jeweiligen
Ringschalenteils her zum Einsatz gebracht und langs der
Profile zur Erzeugung der Verbindungsnaht oder der be-
vorzugt gleichzeitig mehreren Nahte entlanggefiihrt wer-
den kann. Die Zugéanglichkeit ist gegeniber einem
Schweilten im geschlossenen Mantel deutlich verbes-
sert.

[0014] Nach dem Fiigen der Profile mit den Ringscha-
lenteilen, wobei sich die Profile vorzugsweise jeweils nur
Uber die axiale Lange eines einzigen Ringschalenteils
erstrecken, werden die Ringschalenteile zu dem Walzen-
mantel gefiigt. Fur das Fligen der Ringschalenteile gel-
ten die Ausfiihrungen zum Fiigen der Profile in gleicher
Weise. Die Ringschalenteile werden ebenfalls bevorzugt
durch Energiestrahlschweillen, besonders bevorzugt
Elektronenstrahlschweilen, gefiigt Die Ringschalenteile
kdénnen insbesondere mittels I-Verbindungsnahten langs
ihren bei dem Fligen einander zugewandten Stirnflachen
gefiigt werden. Die Verbindungsndhte kdnnen zwar
grundséatzlich mit einer Neigung zur Drehachse des zu
erzeugenden Walzenmantels weisen, bevorzugt erstrek-
ken sich die Verbindungsnahte jedoch parallel zu der
Drehachse. Der Walzenmantel kann in axialer Richtung
aus mehreren Mantelsegmenten gefiigt sein, wobei die
umlaufende Verbindungsnaht oder die mehreren umlau-
fenden Verbindungsnahte der Mantelsegmente eben-
falls bevorzugterweise I-Nahte sind,
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[0015] Die Herstellung des Mantels aus Ringschalen-
teilen kommt zwar bevorzugt in Kombination mit den er-
findungsgemaf gebildeten Stromungskanalen zum Ein-
satz, das Flgen aus Ringschalenteilen ist aber auch an
sich von Vorteil, insbesondere in Kombination mit Profi-
len, die zur Bildung von Strdmungskanalen an der Innen-
flache der Ringschalenteile angeordnet und gefligt wer-
den, bevor die Ringschalenteile miteinander zu dem Wal-
zenmantel gefiigt werden,

[0016] DerMantelist vorzugsweise aus Stahlblech ge-
formt. Die Profile sind vorzugsweise ebenfalls Stahlble-
che.

[0017] Der Mantel kann tiber 8 m, auch tiber 10 m lang
sein und einen AufRendurchmesser von tber 100 cm,
auch Uber 120 cm haben. Er ist einige Zentimeter dick.
Die Profile kdnnen ebenso lang wie der Mantel sein, ge-
gebenenfalls auch etwas langer, vorzugsweise sind sie
um einige Zentimeter klrzer als der Mantel. Istder Mantel
aus Ringschalenteilen zusammengesetzt, so gilt dies
hinsichtlich gegebenenfalls tiberstehender Profile flr die
axial links und rechts auferen Ringschalenteile und ent-
sprechend die dort angeordneten axialen Abschnitte der
Profile. Die Profile haben auf die innere Umfangsflache
des Mantels gemessen eine Héhe aus dem Zentimeter-
bereich, vorzugsweise von 1 bis 8 cm. V-Profile haben
vorteilhafterweise eine Schenkelldnge von 1 bis 10 cm.
Die Dicke der Profile, insbesondere der Seitenwande,
betragt einige Millimeter, vorzugsweise 2 bis 8 mm.
[0018] In den Kanélen kénnen Einbauten angeordnet
sein, um beispielsweise den Strémungsquerschnitt zu
verengen und dadurch den Warmeubergang zum Mantel
zu beeinflussen. Die Einbauten kénnen 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 kénnen vorteilhafterweise in
den Profilen angeordnet und, falls erforderlich, befestigt
werden, bevor die Profile mit dem Mantel gefligt werden.
[0019] Die Bildung der Kanéle mittels Profilen ermdg-
licht auch auf einfache Weise eine Variation des Stro-
mungsquerschnitts jedes Kanals oder ausgewahlter Ka-
nale im axialen Verlauf des jeweiligen Kanals. Eine ein-
fache und daher bevorzugte Variation steht darin, die
radial zur Rotationsachse des Walzenkdrpers gemesse-
ne Hohe der Kanale oder nur der ausgewahlten Kanale
zu variieren. So kénnen die von den beiden Schenkeln
beispielsweise eines V-Profils gebildeten Seitenwénde
oder auch die Seitenwande jedes anderen Profilquer-
schnitts Uber die axiale Lange des jeweiligen Profils ge-
sehen kirzer werden. So kann der Strémungsquer-
schnitt in Stromungsrichtung des Temperierfluids verrin-
gert werden, um den Warmeubergang auf den Mantel
durch die damit einhergehende Vergrofierung der Stro-
mungsgeschwindigkeit bei abnehmender Temperatur-
differenz zwischen dem Temperierfluid und dem Mantel
Uber die axiale Ladnge des jeweiligen Kanals zu vergleich-
mafigen.

[0020] Falls mit den Profilen Hin- und Riickstromka-
nale gebildet werden, beispielsweise um das Temperier-
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fluid an einem axialen Ende des Mantels zu und am glei-
chen Ende wieder abzufliihren, kénnen 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 kénnen die Profile dereinen Gruppe
einen grofen Querschnitt, d.h. eine grofle Querschnitts-
flache und die Profile der anderen oder einer von meh-
reren anderen Gruppe(n) einen kleineren Querschnitt
aufweisen, um Hinstrémkanale und Ruckstromkanéle zu
bilden, die sich im Querschnitt der Profile voneinander
unterscheiden. Insbesondere kénnen mit den Profilen
groReren Querschnitts die Hinstrémkanale und den Pro-
filen kleineren Querschnitts die Riickstrémkanale gebil-
det werden. Vorteilhafterweise ist zwischen den Profilen
grolReren 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 gré3e-
ren Querschnitt, ist bei solch einer Anordnung auch noch
die Zuganglichkeit zu den zu fligenden Enden der Profile
verbessert. Auch fur derartige Ausfihrungen 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 einschlielen, bei-
spielsweise jeweils rechtwinklig zueinander weisen. Le-
diglich der Vollstandigkeit wegen sei angemerkt, dass
die Profile der Hinstromkanale und die Profile der Riick-
strdomkanale auch gleich sein kénnen.

[0021] Das Temperierfluid wird vorzugsweise Uber ei-
nen Verteilerraum in die Kanéle oder im Falle von Hin-
und Ruickstromkanélen in die Hinstromkanale verteilt
oder in einem Sammelraum nach dem Durchstrémen der
Kanale oder der Hinstromkanale im Falle von Hin- und
Ruckstrémkanalen 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 kénnen mehrere Verteilerrdaume oder mehrere Sam-
melrdume 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. Strémt das Temperierfluid nur in einer axialen
Richtung durch den Walzenkorper, ist in bevorzugten
Ausfiihrungen am Einstrémende ein Verteilerraum und
am Ausstrémende ein Sammelraum gebildet. Als Vertei-
lerraum oder Sammelraum wird ein Raum verstanden,
derinradialer Richtung bis zur Peripherie reicht oder dort
als Ringraum gebildet ist, um sémtliche Kanale oder im
Falle von Hin- und Rickstrémkanélen nur die Hinstrém-
kanéle oder nur die Rickstromkanale oder gegebenen-
falls auch je nur eine Untergruppe der Kanale fluidisch
miteinander zu verbinden,
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[0022] Wird das Temperaturfluid am gleichen axialen
Ende zugefihrt und abgefihrt, entspricht es bevorzugten
Ausflihrungen, wenn an diesem Zu- und Abfiihrende ein
Verteilerraum und ein Sammelraum gebildet sind. In der-
artigen Ausfliihrungen ist am gegeniberliegenden Ende
vorzugsweise ein Sammelraum gebildet. Ferner kann
dort auch ein Verteilerraum vorgesehen sein. Bei Aus-
bildung eines Verteilerraums oder Sammelraums oder
mehrerer Verteilerrdume oder mehrerer Sammelrdume
kann eineroder kbnnen mehrere dieser Rdume, vorzugs-
weise alle diese Rdume, in dem Mantel angeordnet sein.
Alternativ kann jedoch auch einer dieser Rdume oder
kénnen mehrere der Rdume oder alle diese Raume 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 scheibenférmigen oder flach ge-
wolbten Trennstruktur, im bevorzugten einfachsten Fall
einer zumindest im Wesentlichen planen Trennscheibe,
gebildet werden. Die Trennstruktur weist Iangs ihres au-
Reren Umfangs Ausnehmungen fiir die Kanale oder nur
einen Teil der Kanale auf. Die betreffenden Kanale
durchragen die Trennstruktur im Bereich der Ausneh-
mungen oder ragen in die Ausnehmungen oder bis zu
den Ausnehmungen. Die Ausnehmungen sind an die Au-
3enkontur der sie durchragenden Kanale angepasst ge-
formt und mit diesen Kanélen fluiddicht verbunden, bei-
spielsweise verlotet oder bevorzugt verschweildt. Bei
Verwendung von V- oder L-Profilen weist die Trennstruk-
tur Uber ihren auBeren Umfangsrand einen entspre-
chend gezackten Verlauf auf.

[0024] In alternativen Ausfiihrungen sind in einem ein-
zigen oder in einem linken und einem rechten Zapfen-
flansch Verbindungskanale geformt, beispielsweise als
radialerstreckte Bohrungen, die eine zentrale Zu- oder
Abflhrung mit einem Verteilerraum oder einem Sammel-
raum mit den Kanalen oder einem Teil der Kanéle ver-
binden.

[0025] Uber die bereits genannten Strémungsfiihrun-
gen, zum einen nur mit Hinstrémkanalen, d. h. mit Fluid-
zufuhr an einem axialen und Fluidabfuhr am anderen
axialen Ende der Walze, und einer einfachen Hin- und
Rickstromung mit Zu- und Abflihrung am gleichen Ende
hinaus sind auch noch weitere Stromungsfiihrungen rea-
lisierbar, beispielsweise eine Dreifachdurchstrémung,
namlich Zufihrung an einem Walzenende, Hinstrémung,
Rickstromung, nochmalige Hinstrémung und Abfiihrung
am anderen Walzenende. Realisierbar ist ferner auch
eine vierfache Durchstrémung des Walzenkd&rpers mit in
Strédmungsrichtung hintereinander einem ersten Hin-
stromkanal, einem ersten Rickstromkanal, einem zwei-
ten Hinstrdomkanal und einen zweiten Rickstromkanal,
also mit Zu- und Abfuhrung des Temperierfluids am glei-
chen Walzenende. Eine ebenfalls vorteilhafte Variante
ist die Zufuhrung an einem Walzenende und Verteilung
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in Hillstromkanale, wobei am anderen Walzenende zwei
benachbarte Hinstromkanéle zu einem Rickstromkanal
zusammengefasst werden, also das in den beiden Hin-
strémkanalen zum anderen Ende strémende Fluid ganz-
lich oder zumindest aus beiden Hinstrémkanalen teilwei-
se in einem Ruckstrémkanal zuriickstrémt und am glei-
chen Walzenende wieder abgefiihrt wird.

[0026] Die Erfindung betrifft Giber den Walzenkdrper
als solchen hinaus auch eine den Walzenkdrper aufwei-
sende Walze, die in einer Bahnbehandlungsmaschine,
beispielsweise Papiermaschine, eingebaut oder fiir den
Einbau vorgesehen ist. Die Walze weist an den axialen
Enden des Walzenmantels jeweils einen Zapfenflansch
fir die Drehlagerung und die Fluidverteilung oder zumin-
dest Abdichtung und vorzugsweise auch fiir einen Dreh-
antrieb auf Einer oder beide Zapfenflansche kdnnen ins-
besondere einen am jeweiligen axialen Ende gebildeten
Verteilter- oder Sammelraum abschlief3en.

[0027] Weitere bevorzugte Merkmale werden in den
Unteransprichen und deren Kombinationen beschrie-
ben.

[0028] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand von Figuren erldutert. Die an den Aus-
fuhrungsbeispielen offenbar werdenden Merkmale bil-
den je einzeln und in jeder Merkmalskombination die Ge-
genstande der Anspriiche und auch die vorstehend er-
lauterten Ausgestaltung vorteilhaft weiter. Es zeigen:

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

Figur 2 einen Walzenkérper der Walze in einem
Querschnitt,

Figur 3 einen Umfangsabschnitt des Walzenkoérpers
im Querschnitt,

Figur 4 einen Umfangsabschnitt eines hinsichtlich
der Profile modifizierten Walzenkéorpers,

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

Figur 6 eine Walze mit Kanéle bildenden Profilen
und in Zapfenflanschen gebildeten Verteiler-
und Sammelraumen,

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 Kanale bildenden Profilen
und einer modifizierten Ausbildung von Ver-
teiler- und Sammelrdaumen 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 Kanale bil-
denden Profilen und einem geschweifdten
Verteiler- und Sammelsystem,

Figur 14  einen Walzenkdrper mit einem aus Ring-

schalenteilen gefligten Mantel in einem
Querschnitt,
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Figur 15  ein axiales Segment des aus Ringschalten-
teilen gefligten Walzenkorpers der Figur 14,

Figur 16  einen aus zwei Segmenten der Figur 15 ge-
fugten Walzenkérper,

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

Figur 18  einen aus mehreren Segmenten und Ring-

schalenteilen zusammengesetzten Walzen-
korper in einer Seitenansicht.

[0029] Figur 1 zeigt in einem Langsschnitt eine Walze
fur die thermomechanische Behandlung eines bahnfor-
migen Materials, beispielsweise einer Papierbahn in ei-
ner Papiermaschine. Die Walze kann insbesondere eine
Kalanderwalze sein. Die Walze umfasst einen Walzen-
korper mit einem hohlzylindrischen Mantel 1, einen er-
sten Zapfenflansch 2 und einen zweiten Zapfenflansch
3, die an gegeniberliegenden axialen Enden an dem
Mantel 1 befestigt sind. Die Zapfenflansche 2 und 3 die-
nen der Drehlagerung des Walzenkérpers um eine Ro-
tationsachse R. Der Zapfenflansch 2 bildet den Antriebs-
flansch, auf den das Drehmoment fur den Drehantrieb
der Walze eingeleitet wird, Der Zapfenflansch 3 dient der
Zu- und Abfuhrung eines Temperierfluids, beispielswei-
se eines Thermalols, mit dem der Mantel 1 auf eine flr
die Behandlung des bahnférmigen Materials gewtinsch-
te Temperatur temperiert wird.

[0030] ImInnerendesMantels 1istein Verteilersystem
fiir das Temperierfluid gebildet. Durch den Zapfenflansch
3 erstrecken sich in axialer Richtung eine zentrale Zu-
fuhrung 4 und konzentrisch um die Zuflihrung 4 eine Ab-
fuhrung 5 fur das Temperierfluid. Die Abfiihrung 5 wird
mittels eines in den Zapfenflansch 3 eingesetzten Rohrs
als Ringspalt zwischen dem Rohrund einerumgebenden
Mantelinnenflache des Zapfenflansches 3 erhalten. Al-
ternativ kdnnte die Abfiihrung 5 auch mit Bohrungen er-
halten werden, die sich axial durch den Zapfenflansch 3
erstrecken. In noch einer Modifikation kénnten die Ab-
fiihrung 5 zentral und die Zufiihrung 4 die Abfiihrung 5
umgebend ausgebildet sein. Das Temperierfluid ist
durch die Zuflihrung 4 dem Verteilersystem zufiihrbar
und durch die Abfiihrung 5 abfiihrbar. Zu dem Verteiler-
system gehéren sowohl auf der den Flanschzapfen 3 um-
fassenden Zu- und Abfiihrseite der Walze als auch auf
der den Flanschzapfen 2 umfassenden Antriebseite je-
weils ein Verteilerraum 6 und ein Sammelraum 7 sowie
periphere Temperierkanale 10a und 10b, die sich axial
Uber die gesamte Lange des Mantels 1 erstrecken, je-
denfalls Uber die gesamte Lange, mit der die Walze auf
eine zu behandelnde Bahn maximaler Breite einwirkt.
Die Temperierkanale 10a und 10b sind um die Rotati-
onsachse R gleichmaRig verteilt an der inneren Um-
fangsflache des Mantels 1 gebildet. Die Temperierkanéle
10a sind Hinstrdmkanale, und die Temperierkanale 10b
sind Rickstromkanale. Die Temperierkanale 10a und
10b sind in Umfangsrichtung alternierend aufeinander
folgend nebeneinander angeordnet, d.h. auf jeweils ei-
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nen Hinstromkanal 10a folgt in Umfangsrichtung ein
Ruckstrémkanal 10b und auf jeden Riickstromkanal 10b
ein Hinstréomkanal 10a.

[0031] Die beiden Verteilerrdume 6 und die beiden
Sammlerrdume 7 werden von Trennstrukturen 8 und 9
und jeweils einem der Zapfenflansche 2 und 3 axial be-
grenzt, auf der Zu- und Abfiihrseite von der dortigen
Trennstruktur 9 auch fluidisch voneinander getrennt. Die
Trennstrukturen 8 und 9 sind kreisscheibenférmig mit je-
weils einem gezackten &ufleren 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 Verteilerraume 6 und Sammelraume 7 je-
weils zylinderscheibenférmig sind. Auf der Zu- und Ab-
fuhrseite 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-
genulberliegenden 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 Zufiihrung 4 zentral in den Verteilerraum 6 der
Zu-und Abflhrseite eingeleitet, und stromt am Umfangs-
rand der axial inneren Trennstruktur 8 in die Hinstrém-
kanadle 10a. Das Temperierfluid durchstréomt die Hin-
stromkanale 10a in axialer Richtung und gelangt Uber
den auleren Umfangsrand der axial gegeniberliegend
inneren Trennstruktur 8 in den dortigen Sammelraum 7,
wird dort in Richtung auf die Rotationsachse R nach in-
nen umgeleitet und strémt durch eine zentrale Offnung
der axial auReren Trennstruktur 9 in den Verteilerraum
6. Das Temperierfluid strémt durch den Verteilerraum 6
der Antriebseite nach radial auRen und gelangt tiber den
aufleren Umfangsrand der Trennstruktur 9 in die Rlck-
stromkanale 10b, Das Temperierfluid durchstrémt die
Ruckstrémkanale 10b in axialer Richtung, wird auf der
Zu- und Abfihrseite in dem dortigen Sammelraum 7 ge-
sammelt und strémt durch den Sammelraum 7 und die
zentrale Abfiihrung 5 zuriick in das externe Fluidversor-
gungssystem der Walze.

[0033] Figur 2 zeigt den Walzenkdrper in dem in Figur
1 eingetragenen Querschnitt B-B. Die Temperierkanéle
10a und 10b werden nach radial au3en von dem Mantel
1, d.h. von der inneren Umfangsflache des Mantels 1,
und nach innen von Profilen P begrenzt, die in Umfangs-
richtung um die Rotationsachse R nebeneinander an der
inneren Umfangsflache des Mantels 1 angeordnet und
mit dem Mantel 1 durch SchweilRen liber ihre gesamte
axiale Lange fest und fluiddicht gefiigt sind. Die Tempe-
rierkandle 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 Ausfiih-
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rungsbeispiel gleichschenklige L-Profile mit einem er-
sten Schenkel 11 und einem zweiten Schenkel 12, die
miteinander einen Winkel o von zumindest im Wesentli-
chen 90° einschlielen. Die Profile P liegen eng beab-
standet nebeneinander, so dass in Umfangsrichtung
nachstbenachbarte Profile P mittels einer gemeinsamen
axial kontinuierlich durchgehenden Schweiflnaht 13 mit
dem Mantel 1 verbunden sind. Die Schweif3nahte 13 wer-
den unter Pulver oder noch bevorzugter mittels Elektro-
nenstrahl geschweilfit.

[0035] Figur 3 zeigt einen Umfangsabschnitt des Wal-
zenkorpers. Zur Erlauterung der geometrischen Verhalt-
nisse hinsichtlich der Schweillvor-bereitung ist rechts ein
Profil P vor Herstellung der Schweifverbindung und in
der linken Halfte der Figur 3 ein Profil P nach Erzeugung
der SchweilRnaht 1.3 dargestellt.

[0036] Die Schenkel 11 und 12 bilden die Seitenwénde
des vom jeweiligen Profil P begrenzten Temperierkanals
10a oder 10b, und der Mantel 1 bildet die Auflenwand.
Im Querschnitt werden im Ausfiihrungsbeispiel Tempe-
rierkanale 10a und 10b mit dreieckigem Strémungsquer-
schnitt erhalten. Die Profile P sind jeweils mit der Innen-
kante ihrer Schenkel 11 und 12 an der inneren Umfangs-
flache des Mantels 1 angesetzt. Die freien Stirnflachen
der Schenkel 11 und 12 weisen senkrecht zu dem jewei-
ligen Schenkel 11 oder 12 und dementsprechend unter
einem Winkel o von etwa 45° zur inneren Umfangsflache
des Mantels 1, d. h. sie schlieBen mit der inneren Um-
fangsflache daher jeweils einen Winkel 3 von etwa 45°
ein und begrenzen entsprechend mit der inneren Um-
fangsflache einen keilférmigen Zwischenraum, in den
der pulverférmige Zusatzwerkstoff fir den Schweil3pro-
zess eingebracht wird, indem im hohlen Mantel 1 unter
Pulver geschweif3t wird. Jeweils nachstbenachbarte Pro-
file P sind in einem in Umfangsrichtung geringen Abstand
voneinander an die innere Umfangsflache des Mantels
1 angesetzt, so dass der Zusatzwerkstoff in den Zwi-
schenraum zwischen dem Mantel 1 und den Stirnflachen
der jeweils nachstbenachbarten Schenkel 11 und 12
dringen kann. Durch das Schweilten werden die
Schweilindhte 13 wie in der rechten Halfte 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 Schweiflnaht 13 die jeweils
nachstbenachbarten Schenkel 11 und 12 gemeinsam mit
dem Mantel 1 verbindet. Die Schweilnahte 13 kénnen
durch abtragende Nachbearbeitung, beispielsweise
Schleifen, zwischen den nachstbenachbarten Schen-
keln 11 und 12 als Hohlkehlen geformt werden, um Kerb-
wirkungen zu vermeiden.

[0037] Figur4 zeigt einen Umfangsabschnitt eines hin-
sichtlich des Querschnitts der Temperierkanale 10a und
10b modifizierten Walzenkdérpers 1. Die Modifikation be-
steht darin, dass die Rickstrémkanale 10b gegenuber
den Hinstrdmkanélen 10a einen kleineren Stréomungs-
querschnitt aufweisen, so dass das Temperierfluid die
Rickstromkanale 10b mit einer grofReren Strdomungsge-
schwindigkeit als die Hinstrémkanale 10a durchstrémt
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und auf diese Weise die in den Riickstrémkanalen 10b
bereits reduzierte Temperaturdifferenz zwischen dem
Temperierfluid und dem Mantel 1 zumindest teilweise
kompensiert wird. Die Hinstrdmkanale 10a entsprechen
den Hinstrémkanalen 10a der Figuren 2 und 3, Die Profile
der Hinstrémkanéle 10a sind mit P, und die Profile der
Ruckstrémkanéle 10b mit P, bezeichnet. Die Profile P,
sind ebenfalls Winkelprofile, im Ausflihrungsbeispiel L-
Profile mit zumindest im Wesentlichen rechtwinklig zu-
einander weisenden Schenkeln 11 und 12- Die Profile
P, unterscheiden sich von den Profilen P, lediglich durch
die radiale Hohe bzw. die Léange der Schenkel 11 und
12, die bei den Profilen P,, gegeniber den Profilen P,
reduziertist. Weitere Unterschiede bestehen zu den Pro-
filen P der Figuren 2 und 3 nicht. Durch die reduzierte
Schenkelldnge bzw. radiale Héhe riicken die Hinstréom-
kanale 10a in Umfangsrichtung naher zueinander. Im Er-
gebnis wird wegen der reduzierten radialen Hohe der
Rickstrémkanale 10b dennoch Raum fiir das Fligewerk-
zeug, in Ausflihrungsbeispiel das Schweilwerkzeug, ge-
wonnen. Die Zuganglichkeit des Fligebereichs und die
Uberpriifbarkeit der Schweifnéhte 13 werden nochmals
verbessert.

[0038] Figur 5 zeigt einen Umfangsabschnitt des Wal-
zenkdrpers 1 mit einer anderen Modifikation in Bezug
auf die Anordnung von Profilen P. Samtliche Profile P
entsprechen den Profilen P im Ausfiihrungsbeispiel der
Figur 3 und den Profilen P, des Ausfiihrungsbeispiels
der Figur 4. Hin- und Rickstromkanéle 10a und 10b wer-
den somit wieder wie im Ausflihrungsbeispiel der Figur
3 durch jeweils im Querschnitt gleiche Profile P gebildet.
Im Unterschied zu den beiden anderen Ausfuhrungsbei-
spielen sind die Schenkel 11 und 12 jedes Profils P mit-
tels jeweils einer eigenen separaten Verbindungsnaht 14
mit dem Walzenkorper 1 verbunden. Die Profile P sind
von ihren beiden jeweils nachstbenachbarten Profilen P
in Umfangsrichtung des Walzenkdrpers 1 entsprechend
weit beabstandet, so dass die Verbindungsnahte 14 pro
Schenkel 11 und 12 einzeln jeweils als V-Naht erzeugt
werden kénnen. Aufgrund des vergréfRerten Abstands
zwischen jeweils nachstbenachbarten Profilen P wird die
Zuganglichkeit beim Schweillen gegeniiber den beiden
anderen Beispielen verbessert. Von diesem Unterschied
abgesehen entspricht das Ausflihrungsbeispiel der Figur
5 dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 3.

[0039] Die Profile P sowie P, und P, kénnen in beson-
ders bevorzugten Ausfliihrungen auch mittels Energie-
strahlschweil3en, insbesondere Elektronenstrahlschwei-
Ren, mit dem Mantel 1 und vorzugsweise auch jeweils
paarweise miteinander verschweif3t werden, indem sie
in Umfangsrichtung dicht nebeneinander angeordnet
werden, wobei sie einander seitlich auch kontaktieren
kénnen. Fir das Fligen ohne Zusatzwerkstoff werden
vorteilhafterweise artgleiche Werkstoffe miteinander ver-
schweillt. Fiir das Energiestrahlsclaweif3en kénnen die
Profile P oder P, und P, wie in den Figuren 3 bis 5 dar-
gestellt mit jeweils einer inneren Kante an der Stirnseite
der Seitenwande 11 und 12 in einem linienférmigen Kon-
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takt mit der Innenflache des Mantels 1 angeordnet wer-
den. Alternativ kdnnen die Profilschenkel 11 und 12 an
ihren Stirnseiten aber auch abgeflacht werden, um FIa-
chenkontakt mit dem Mantel 1 zu erhalten. Sie kdnnen
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 Abflihrseite und den Sammelraum 7 auf der ge-
genlberliegenden Seite axial nach innen ab. Sie weisen
einen bis zum Umfangsrand geschlossenen Kreisquer-
schnitt auf und sind an ihrem duferen Umfangsrand ent-
sprechend der Querschnittsform der Profile P und in der
modifizierten Ausfiihrung der Profile P, und P, gezackt,
und mit den Profilen P und im modifizierten Ausfiihrungs-
beispiel den Profilen P, und P, fest und fluiddicht ver-
bunden. Die axial &uReren Trennstrukturen 9 unterschei-
den sich von den axial inneren Trennstrukturen 8 insbe-
sondere im Verlauf ihres &duf’eren Umfangs, da sie nur
noch von den Profilen P oder P, der Rickstrémkanéle
10b durchragt werden. Es fehlen, mit anderen Worten,
bei den duBeren Trennstrukturen 9 nur die Durchgange
flr die Profile P bzw. P, fiir die Hinstromkanale 10a. Des-
weiteren ist in den duReren Trennstrukturen 9 im Aus-
fuhrungsbeispiel je eine zentrale Durchbrechung vorge-
sehen, auf der Zu- und Abflihrseite flir das einstromende
und auf der gegeniiberliegenden Seite fiir das den Riick-
stromkanalen 10b zuzufihrende Temperierfluid. Nach
axial auBen werden der Sammelraum 7 auf der Zu-und
Abflhrseite und der Verteilerraum 6 auf der gegeniber-
liegenden Seite vom jeweiligen Zapfenflansch 2 oder 3
abgeschlossen.

[0041] Zu den Verteilerrdumen 6 und Sammelrdumen
7 ist noch zu bemerken, dass diese im Ausfiihrungsbei-
spiel noch innerhalb des Mantels 1 gebildet sind. In einer
Modifikation kénnte zumindest einer oder kdnnten beide
axial duf’eren Rdume 6 bzw. 7 im jeweiligen Zapfen-
flansch 2 oder 3 gebildet sein. In noch einer weiteren
Modifikation kdnnen an einem axialen Ende oder an bei-
den axialen Enden beide Rdume 6 und 7 im jeweiligen
Zapfenflansch 2 oder 3 gebildet sein.

[0042] Figur 6 zeigt eine Walze mit dem Profilsystem
des Ausfiihrungsbeispiels 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 Abfiihrseite der Walze, die
inden Figuren 6 und 9 mit A bezeichnetist. Die Abfihrung
5 wird von mehreren gleichmaflig um die zentrale Zufiih-
rung 4 verteilt angeordneten axialen Zufiihrkanalen im
Zapfenflansch 3 gebildet. Das Fluid wird auf der Zu- und
Abflhrseite durch die zentrale Zuflihrung 4 zugeflhrt, im
Zapfenflansch 2 Giber Verbindungskanale 4a nach aufen
in einen peripheren als Verteilerraum 16 dienenden Ring-
kanal geleitet, Die Verbindungskanéle 4a und der Ver-
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teilerraum 16 sind im Zapfenflansch 3 gebildet. Die Hin-
strdmkanale 10a verbinden den Verteilerraum 16 mit ei-
nem ebenfalls als Ringkanal gebildeten Sammelraum
17, der am gegenuberliegenden Ende der Walze im Zap-
fenflansch 2 gebildet ist. Von diesem Sammelraum 17
fuhren Verbindungskanale 4b in einen zentralen Raum
18 im Zapfenflansch 2. Der Raum 18 ist Uber weitere
Verbindungskanale 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 Rlckstrémka-
nale 10b, die in einen Sammelraum 17 miinden, der auf
der Zu- und Abflhrseite die Riickstrémkanale 10b uber
Verbindungskanale 4d mit der Abfiihrung 5 verbindet.
Der Sammelraum 17 der Zu- und Abflihrseite istim Zap-
fenflansch 3 ebenfalls als Ringkanal gebildet. Die Ver-
bindungskanéle 4a, 4b, 4c und 4d sind im Zapfenflansch
2 oder 3 jeweils als radiale Bohrungen gebildet, die die
Verteiler- und Sammelrdume 16 und 17 im jeweiligen
Zapfenflansch 2 oder 3 mit der Zufiihrung 4 oder der
Abfiihrung 5 oder dem Raum 18 verbinden.

[0043] Figur 10 zeigt eine weitere Walze mit der Kon-
figuration der Profile P, und Py, der Figur 4 und einem in
den Zapfenflanschen 2 und 3 gebildeten Verteiler- und
Sammelsystem fiir das Temperierfluid. Die Zu- und Ab-
fuhrseite entspricht dem Ausfiihrungsbeispiel der Figu-
ren 6 bis 9. Lediglich das gegenuberliegende Ende der
Walze ist gegeniiber dem Ausfiihrungsbeispiel der Figu-
ren 6 bis 9 modifiziert, indem dort kein Verteilerraum,
sondern nur ein Sammelraum 17 in Form eines umlau-
fenden, in sich zurlicklaufenden Ringkanals im Zapfen 2
gebildet ist. Dieser Sammelraum 17 wird nach radial au-
Ren vom Walzenkdrper 1 abgeschlossen, wie dies auch
fur die Verteiler- und Sammelrdume 16 und 17 des Aus-
fuhrungsbeispiels der Figuren 6 bis 9 der Fall ist. Das
Fluid wird wie dort durch die zentrale Zufiihrung 4 zuge-
fuhrt, Gber die Verbindungskanale 4a nach aulRen in den
Verteilerraum 16 der Zu- und Abfiihrseite geleitet und
gelangt von dort in die Hinstrdomkanale 10a. Das die Hin-
stromkanale 10a durchstrémende Temperierfluid wird
auf der gegenlberliegenden Seite im Sammelraum 17
gesammelt und stromt durch die Riickstromkanale 10b
zur Zu- und Abfihrseite zuriick, wird im dortigen Sam-
melraum 17 gesammelt und tber die Verbindungskanale
4d und die Abfiihrung 5 wieder im Kreislauf zwecks Tem-
perierung zurtickgefuhrt. Zu dem Verteilerraum 16 der
Zu- und Abfihrseite beider Ausfiihrungsbeispiele ist
noch zu bemerken, dass sadmtliche Hinstromkanale 10a
mit diesem Verteilerraum 16 verbunden sind, sédmtliche
Ruckstromkanale 10b jedoch durch diesen Verteiler-
raum 16 hindurch bis zu dem Sammelraum 17 der Zu-
und Abfiihrseite geflihrt sind. Im Ausfuihrungsbeispiel der
Figuren 6 bis 9 miinden samtliche Hinstrémkanéle 10a
in den Sammelraum 17 auf der Seite des Zapfenflan-
sches 2, wahrend samtliche Rickstrémkanale 10b flui-
disch getrennt durch diesen Sammelraum 17 hindurch-
geflhrt sind und in den dortigen Verteilerraum 16 min-
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den, Im Ausflihrungsbeispiel der Figur 10 miinden hin-
gegen samtliche Hin- und Rickstrémkanale 10aund 10b
in den Sammelraum 17 auf der Seite des Zapfenflan-
sches 2.

[0044] Figur 13 zeigt einen Ausschnitt einer Walze mit
einem geschweildten 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 verschweil}t sind. Die Verbindungsrohre
bilden Verbindungskanéle 4a funktional wie bei den Aus-
fuhrungsbeispielen 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 Walzenkdrper 1 sowie die Profile P ange-
schweilt ist. Der Einfachheit halber wird angenommen,
dass die Anordnung der Profile P dem Ausfuhrungsbei-
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 Zufiihrung 4
dient. Falls der Zapfenflansch 3 wie in den anderen Aus-
fuhrungsbeispielen sowohl der Zuflihrung als auch der
Abflhrung des Temperierfluids dient, kann in dem Ver-
teilertopf 19 ein weiterer Verteilertopf angeordnet sein,
in den geschweifl3te Rohre zur Bildung der Verbindungs-
kanale 4d der Ausfiihrungsbeispiele der Figuren 6 bis 12
fuhren. In alternativen Ausfiihrungen kann das Tempe-
rierfluid jedoch auch an der gegenuberliegenden Seite
durch den Zapfenflansch 2 abgefiihrt werden. In derar-
tigen Ausfiihrungen sind auf der Seite des Zapfenflan-
sches 3 somit nur das Verteilersystem und an der ge-
genlberliegenden Seite nur das Sammelsystem gebil-
det. Das Sammelsystem entsprache konstruktiv dem
Verteilersystem der Zuflihrseite, 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-
raumen oder nur als geschweildtes 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 Abflhrseite
entsprechend dem Ausflhrungsbeispiel der Figur 1 und
das gegenuberliegende Walzenende dem Ausfiihrungs-
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 geschweillte 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 gefiigtist. Die Ringscha-
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lenteile 1a, 1b und 1c sind untereinander gleich. Sie er-
strecken sich in Umfangsrichtung um die Drehachse R
Uber einen Winkel yvon jeweils 120° und stof3en mitihren
axial erstreckten, parallel zu der Drehachse R weisenden
Stirnseiten aneinander. In den StoRbereichen sind sie
jeweils mittels einer axial kontinuierlichen 1-
Schweilnaht 1d paarweise geflgt.

[0047] Der Aufbau des Walzenmantels aus Ringscha-
lenteilen 1a, 1b und 1c erleichtert das Anordnen und Fi-
gen der Profile P, ersatzweise der Profile P, und P, an
den Mantelinnenflachen der Ringschalenteile 1a, 1b und
1c. Die Ringschalenteile 1a, 1b und 1c weisen zylindri-
sche innere und auflere Umfangsflachen auf.

[0048] Zum Flgen werden die Profile P auf der Innen-
flache des jeweiligen Ringschalenteils 1a oder 1b oder
1cangeordnet und durch Elektronenstrahlschwei3en mit
dem Ringschalenteil 1a, 1b oder 1c gefligt. Bevorzugt
werden die Profile P, ersatzweise die Profile P, und P,
oder andersartige Profile, in Umfangsrichtung so dicht
nebeneinander angeordnet, dass mit dem gleichen En-
ergiestrahl die nachstbenachbarten Seitenwande mit
dem jeweiligen Ringschalenteil 1a, 1b oder 1c ver-
schweilRtwerden. Um den SchweilRvorgang zu beschleu-
nigen, kdnnen gleichzeitigmehrere Energiestrahlen axial
entlang den Profilen P in Schweildrichtung vorwarts be-
wegt und dabei kontinuierlich pro Energiestrahl eine der
Verbindungsnéhte erzeugt werden. Besonders bevor-
zugt werden vier in Umfangsrichtung aufeinander folgen-
de Verbindungsnahte erzeugt. Bei der bevorzugten An-
ordnung dicht nebeneinander handelt es sich um Ver-
bindungsnahte 13, im Falle einer Anordnung der Profile
P oder P, und P, mit Abstand um Verbindungsnahte 14
(Figur 5). Bei Anordnung dicht nebeneinander kénnen
die Profile P oder P, und P}, so wie in den Figuren 3 und
4 oder bevorzugt in Umfangsrichtung noch dichter bei-
einander angeordnet werden.

[0049] Nach dem Flgen der Profile P, P, und P, oder
Profile anderer Art, werden die Ringschalenteile 1a, 1b
und 1c entweder paarweise oder gleichzeitig alle drei
relativ zueinander in einer Fligeposition fixiert und die
Verbindungsnahte 1d erzeugt. Die Verbindungsnéhte 1d
werden wie gesagt vorzugsweise ebenfalls mittels Elek-
tronenstrahlschwei3en erzeugt. Die Anordnung der Pro-
file ist vorzugsweise derart, dass bei dem Erzeugen der
Verbindungsnahte 1d auch gleichzeitig eine der Verbin-
dungsnabhte fiir die Profile erzeugt wird. So kénnen 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-
wande auslaufen, so dass die betreffende Verbindungs-
naht fiir das Profil radial in Uberdeckung mit der jeweili-
gen Verbindungsnaht 1d zu liegen kommt.

[0050] Figur 15 zeigt ein aus drei Ringschalenteilen
1a, 1b und 1c gefligtes axiales Segment fiir einen axial
langeren Walzenmantel, beispielsweise flr die Walzen-
mantel 1 der Figuren 16 und 18. Die Ringschalenteile
1a, 1b und 1c kdnnen einen Walzenmantel 1 auch bereits
alleine bilden.
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[0051] Figur 16 zeigt einen Walzenmantel 1, der aus
zwei axialen Segmenten entsprechend dem Segment
der Figur 15 gefligt ist, indem die beiden Segmente mit-
einander durch Erzeugung einer umlaufenden Verbin-
dungsnaht 1e geflgt sind.

[0052] Figur 17 zeigt ein weiteres Flgebeispiel fur 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 Flgen des zusammengesetzten Walzenmantels 1
in einem ersten Schritt beispielsweise in Dreiergruppen
zu jeweils einem Mantelsegment entsprechend der Figur
15 gefiigt und dann mittels Verbindungsnahten 1e axial
paarweise aneinander gefligt werden kénnen. Figur 17
zeigt alternativ auch, dass die Ringschalenteile 1a, 1b
und 1c in quasi freier Reihenfolge miteinander gefligt
werden kdnnen und nicht in einem ersten Schritt jeweils
Segmente entsprechend Figur 15 hergestellt und an-
schliefend axial aneinander stoRend gefligt werden
missen. Das Fiigen von zuerst Segmenten entspre-
chend der Figur 15 und das anschlieRende Zusammen-
fugen solcher Segmente wird jedoch bevorzugt.

[0053] Figur 18 zeigteinen aus einer Vielzahl von axia-
len Segmenten zusammengesetzten Walzenmantel 1,
wobei jedes dieser Segmente aus den Ringschalenteilen
1a, 1b und 1c besteht.

Patentanspriiche

1. Walzenkorper fir die Behandlung bahnférmigen Ma-
terials, umfassend

a) einen Mantel (1)

b) und an einer inneren Umfangsflache des
Mantels (1) um eine Rotationsachse (R) des
Walzenkdrpers verteilt angeordnete Profile (P;
P, Pp), die mit dem Mantel (1) zumindest im
wesentlichen axial erstreckte Kanale (10a, 10b)
fiir ein Temperierfluid bilden,

c) wobei der Mantel (1) jeweils eine AuRenwand
und die Profile (P; P,, P,) Seitenwénde (11, 12)
der Kanale (10a, 10b) bilden,

d) und wobei die Seitenwande (11, 12) jeweils
mittels einer durch Stoffschluss erzeugten Ver-
bindungsnaht (13; 14) mit dem Mantel (1) ver-
bunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

e) die Seitenwande (11, 12) von nachstbenach-
barten Profilen (P; P,, Py) 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. Walzenkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profile (P; P,, P},) jeweils einen
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ersten Schenkel (11) und einen zweiten Schenkel
(12) aufweisen, die die Seitenwande (11, 12) bilden
und sich in Richtung auf eine offene Seite des Profils
(P; P,, Py) erstrekken und mit ihren Stirnseiten je-
weils in einer der Verbindungsnahte (13; 14) enden.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
file (P; P,, P,) Winkelprofile,beispielsweise L- oder
V-Profile, sind.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sei-
tenwéande (11, 12) in Richtung auf die Innenflachen
des Mantels (1) weisen und jeweils an ihrer der In-
nenflache des Mantels (1) zugewandten Stirnseite
so geformt sind, dass sie bei Herstellung der Ver-
bindungsnahte (13; 14) mitder Innenflache des Man-
tels (1) flachenhaft oder nur Iangs einer Kante lini-
enhaft in Kontakt sind.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sei-
tenwande (11, 12) je eine dem Mantel (1) zugewand-
te Stirnflache aufweisen, die mit dem Mantel (1) vor
Erzeugung der jeweiligen Verbindungsnaht (13; 14)
einen Winkel (B) einschlielt, der gréRer als 0° und
kleiner als 90° ist.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungsnahte (13; 14) SchweilRnahte, Lotnahte
oder gebondete Nahte sind, die zum Beispiel unter
Pulver oder Schutzgas oder mittels Laser- oder Elek-
tronenstrahl geschweif3t werden, und die Enden der
Seitenwande (11, 12) von nachstbenachbarten Pro-
filen (P; P, P,) mittels der gleichen Verbindungsnaht
(13) oder je einer separaten Verbindungsnaht (14)
mit dem Mantel (1) verbunden sind.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in wenig-
stens einem Teil der Profile (P; P,, Py) den Stré-
mungsquerschnitt verengende oder Turbulenz er-
zeugende Einbauten angeordnet sind, oder wenig-
stens ein Teil der Profile (P; P,, Py) eine Quer-
schnittskontur aufweist, die in axialer Richtung oder
deren radiale H6he variiert.

Walzenkoérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel (1) aus Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c) gefiigt ist,
die sich in Umfangsrichtung tber einen Winkel (y)
von jeweils héchstens 180° erstrecken, und die Ring-
schalenteile (1a, 1b, 1¢) mittels axial erstreckter Ver-
bindungsnahte (1d)miteinander geflgt sind.

Walzenkérper nach einem der vorhergehenden An-
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20
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(i) an einem axialen Ende des Mantels (1), ein
Verteilerraum (6) oder Sammelraum (7) vorge-
sehen ist, Gber den das Temperierfluid in we-
nigstens einen Teil der Kanéle (10a, 10b) verteilt
oder aus wenigstens einem Teil der Kanale
(10a, 10b) gesammelt wird,

(ii) an dem Ende in dem Mantel (1) eine schei-
benférmige Trennstruktur (8, 9) angeordnet ist,
(iii) die Profile (P; P,, Py,) 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) langs ihres au-
Reren Umfangsrands um die Rotationsachse
(R) umlaufend dicht mit den Profilen (P; P, Py)
oder nur der Gruppe der Profile (P; P,, Py) ver-
bunden ist.

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

Walzenkoérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine er-
ste Gruppe der Profile (P,, Py) einen gro3en Quer-
schnitt aufweist oder radial hoch ist und eine zweite
Gruppe der Profile (P,, P,) einen demgegeniber
kleineren Querschnitt aufweist oder radial flach ist,
und in Umfangsrichtung um die Rotationsachse (R)
zwischen zwei Profilen (P,) der ersten Gruppe we-
nigstens eines der Profile (P,) der zweiten Gruppe
angeordnet ist.

Walzenkoérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(i) eine erste Gruppe der Profile (P,, P,) Hin-
strdbmkanale (10a) und eine zweite Gruppe der
Profile (P,, Py) Rickstrémkanéle (10b) bildet,
(i) an einem axialen Ende des Walzenkdorpers,
vorzugsweise axial innerhalb des Mantels (1),
ein mit den Hinstrémkanalen (10a) verbundener
Verteilerraum (6; 16) und optional ein mit den
Rickstromkanalen (10b) verbundener Sammel-
raum (7; 17) vorgesehen ist

(iii) und an dem anderen axialen Ende des Wal-
zenkorpers, vorzugsweise axial innerhalb des
Mantels (1), ein mit den Hinstrdmkanalen (10a)
und optional mit den Rickstrémkanalen (10b)
verbundener Sammelraum (7; 17) vorgesehen
ist.
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Walzenkoérper nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Walzen-
korper (1) ein linker und ein rechter Zapfenflansch
(2, 3) verbunden ist, und an einem &ufReren Umfang
oder nahe eines auleren Umfangs von wenigstens
einem der Zapfenflansche (2, 3) ein ringférmiger
Verteiler- oder Sammelraum (16, 17) gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Walzenkoérpers
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
dem

a) die Profile (P; P,, P,) auf den Innenflachen
von Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c) angeordnet
und durch Erzeugung der Verbindungsnahte
(13; 14) mit den Ringschalenteilen (1a, 1b, 1c)
gefiigt werden,

b) und die mit den Profilen (P; P,, P,,) gefligten
Ringschalenteile (1a, 1b, 1c), die sich in Um-
fangsrichtung jeweils tGber einen Winkel (y) von
hoéchstens 180° erstrecken, miteinander zu dem
Mantel (1) gefiigt werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profile (P; P, Py)
durch Energiestrahlschweilen mit den Ringscha-
lenteilen (1a, 1b, 1c) gefligt, werden wobei zum Bei-
spiel jeweils mehrere der Profile (P; P,, Py), bei-
spielsweise jeweils wenigstens zwei und héchstens
sechs der Profile (P; P,, P), gleichzeitig durch En-
ergiestrahlschweilRen mit mehreren Energiestrah-
len, vorzugsweise einem in Teilstrahlen gefacherten
Energiestrahl, mit wenigstens einem der Ringscha-
lenteile (1a, 1b, 1c) gefiigt werden.

Claims

1.

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

a) a shell (1);

b) and profiles (P; P,, P,) 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,

¢) wherein the shell (1) forms an outer wall and
the profiles (P; P,, Py) 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) ofimmediately adjacent
profiles (P; P, Py) exhibit an inclination of less
than 90° to the shell (1) in their cross-section up
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tothe connecting seam (13), such that they point
away from each other directly from the connect-
ing seam (13; 14).

The roller body according to claim 1, characterised
in that the profiles (P; P,, P,,) 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; P,, Pp) and respectively terminate in
one of the connecting seams (13; 14) via their facing
sides.

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

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.

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 () with the shell (1), which
is greater than 0° and smaller than 90°, before the
respective connecting seam (13; 14) is produced.

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; P, Py)
are connected to the shell (1) by means of the same
connecting seam (13) or a separate connecting
seam (14) each.

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; P,, Py),
or at least one part of the profiles (P; P,, Pp,) exhibits
a cross-section contour which varies in the axial di-
rection or in its radial height.

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, 1¢) which extend in
the circumferential direction over an angle (y) 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).

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)

(i) a disc-shaped partition structure (8, 9) is ar-
ranged at the end in the shell (1);

(i) the profiles (P; P,, Py,) or only a group of the
profiles (P; P,, Py,) 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; P,, Py) or only the group of
the profiles (P; P,, Py), circumferentially sealed
along its outer circumferential rim about the ro-
tational axis (R).

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; P,, P,) pro-
trude through one of the partition discs (8, 9), and
only one of the groups protrudes through the other
partition disc (6).

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

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

(i) a first group of the profiles (P,, Py,) form out-
ward flow channels (10a), and a second group
of the profiles (P,, Py,) form return flow channels
(10b);

(i) 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
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channels (10b) is provided.

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).

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

a) the profiles (P; P,, P,) are arranged on the
inner areas of annular shell parts (1a, 1b, Ic) 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; P,, Py,) and each
extend in the circumferential direction over an
angle (y) of at most 180° are joined to each other
to form the shell (1).

The method according to the preceding claim, char-
acterised in that the profiles (P; P,, P,) are joined
tothe annular shellparts (1a, 1b, 1¢) by energy-beam
welding, wherein a plurality of the profiles (P; P, Py,),
for example at least two and at most six of the profiles
(P; P, Py), 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; P,, Py) 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; P,, Py) 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
matiere,

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; P,, P,) présentent en coupe transver-
sale une inclinaison inférieure a 90° par rapport
au manteau (1) de sorte qu’elles s’éloignent
'une de l'autre a partir du cordon de liaison (13;
14).

Corps de cylindre selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les profilés (P; P,, P,) présentent
chacun une premiére aile (11) et une deuxiéme aile
(12) qui constituent les parois latérales (11, 12), qui
s’étendent en direction d’un cété ouvert du profilé
(P; P4, Pp) et se terminent par chacun de leurs cotés
frontaux dans I'un des cordons de liaison (13; 14).

Corpsdecylindre selonl'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les profilés (P; P,,
P,) sont des profilés coudés, par exemple en L ou
enV.

Corpsdecylindre selonl'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 coté frontal dirigé vers la
surface intérieure du manteau (1) est formé de telle
sorte que lors de laréalisation 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.

Corpsdecylindre selonl'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 (B) supérieur a 0° et inférieur a 90° avec le
manteau (1).

Corpsdecylindre selonl'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 a 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; P,, Pp) immédiatement voisins
sont liées au manteau (1) au moyen d’'un méme cor-
don de liaison (13) ou de cordons de liaison (14)
respectifs distincts.

Corpsdecylindre selonl'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; P,, P) ou en ce
que la section transversale d’au moins une partie
des profilés (P; P,, Py,) présente un contour qui varie
dans la direction axiale ou dont la hauteur radiale
varie.
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Corpsdecylindre selon '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 (y) 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.

Corpsde cylindre selon '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),

(i) une structure de séparation (8, 9) en forme
de disque est disposée a une extrémité dans le
manteau (1),

(iii) les profilés (P; P,, Pp) ou uniquement un
groupe de profilés (P; P,, Py) s’étendent jusque
dans la structure de séparation (8, 9) ou débor-
dent a travers cette derniére jusque dans l'es-
pace de répartition (6) ou I'espace de collecte
(7) et

(iv) le long de son bord périphérique extérieur,
la structure de séparation (8, 9) est reliée de
fagon étanche aux profiles (P; P,, Py) ou uni-
quement au groupe de profilés (P; P,, Py) en
entourant I'axe de rotation (R).

Corps de cylindre selon larevendication précédente,
caractérisé en ce qu’une autre telle structure de
séparation (8, 9) en forme de disque est disposée a
I'extrémité, un des disques de séparation (8, 9) étant
traversé par le premier et le deuxiéme groupe de
profilés (P; P,, Pp) et l'autre disque de séparation
(6) uniguement par I'un des groupes.

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

Corpsdecylindre selon 'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que

(i) un premier groupe de profilés (P,, P,) cons-
titue des canaux d’amenée (10a) et un deuxie-
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me groupe de profilés (P,, P,) des canaux de
retour (10b),

(i) 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
a 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 I'autre extré-
mité axiale du corps de cylindre, de préférence
axialement a l'intérieur du manteau (1).

Corps de cylindre selon I'une des revendications 1
a 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) étantformés ala périphérie extérieure ou a proxi-
mité de la périphérie extérieure par au moins l'un
des flasques de tourillon (2, 3).

Procédé de fabrication d’'un corps de cylindre selon
I'une des revendications précédentes, dans lequel :

a) les profilés (P; P,, P,) 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, 1¢)
assemblées aux profilés (P; P,, Py), qui s’éten-
dent chacune sur un angle (y) maximal de 180°,
dans le sens de la circonférence, sont assem-
blées pour former le manteau (1).

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les profilés (P; P,, P,) sont reliés
aux parties de coquille annulaire (1a, 1b, 1c) par sou-
dure a faisceau d’énergie, plusieurs profilés (P; P,
Py), par exemple des profilés (P; P,, P,), étant reliés
ensemble & 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.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

28



EP 2 000 586 B1

) £y

g

2

N
N

£ |
1755 m

/[

o) 1Y

oLl

L
»
i ~"'
gy
=

\\
[ I1_) ]
SEEp
1
LT

S 7z AP Y:

/)

Sy & d
) 9p)

253

AL T L TH JIT ]

s
ZER
£ s

Z 3.

- AR AR e L B

BT
dend

e e e
R e o R P R C T ST AR S P RO A T A M e S AR S T L AT

\ .m
% \ m%¥ Q

16




EP 2 000 586 B1

17



EP 2 000 586 B1

” //

v Q

,t 73 'n, ;t 13 ‘l. |I""‘F ‘i.

J l@' lv, |||

l Y4 7 .ll' "' Fio. 3
e R m 74 2 A J

U

r—i u.
7" N ;! g " b"'u ut"'m *n .-’

> N T \V F/ £
B a0 F 4:7:4 1‘ e mﬁ g7

) ///

‘“ 4 u,. ’,l ‘. ” ,ul"V

3 11 t ) A2 ﬁ _

o Frg £

18



EP 2 000 586 B1

NmC

Yz

19




EP 2 000 586 B1

/f,j 7

Z

F

- M
Q / AN
R
/m
~ Nl || S
NEATT TR ; >
/“ 4 /ﬂﬁ/rl QL
N\ T
N e
NS S——— il s ——
N / g ™ —/ ?
I
4 ] NN | o\

Wi

£

e o L] 77

| —

20



777777777777,

i

N ——
20.-..___.—_;—--3 T,
\\\)\%% i
. *%/é _L
) ) 1
N



EP 2 000 586 B1

22




EP 2 000 586 B1

23



EP 2 000 586 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» US 7097605 B [0002] * US 2932091 A [0002]

24



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

