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(54) Kalanderwalze

(57) Eine thermisch beaufschlagbare Kalanderwal-
ze (10) zur Behandlung einer Materialbahn umfasst eine
sich in Richtung der Walzenachse (X) erstreckende
Zentralbohrung (12) und zur Walzenachse parallele

Heiz- und/oder Kühlbohrungen (14), die mit einem Heiz-
bzw. Kühlmedium beaufschlagbar sind. Dabei sind die
Heizund/oder Kühlbohrungen im radial mittleren Be-
reich des Walzenmantels (16) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine thermisch beau-
schlagbare Kalanderwalze zur Behandlung einer Mate-
rialbahn mit einer sich in Richtung der Walzenachse er-
streckenden Zentralbohrung und zur Walzenachse par-
allelen Heiz- und/oder Kühlbohrungen, die mit einem
Heiz- bzw. Kühlmedium beaufschlagbar sind. Bei der zu
behandelnden Materialbahn kann es sich beispielswei-
se um eine Papier- oder Kartonbahn handeln.
[0002] Walzen dieser Art können beispielsweise in
Kalandern eingesetzt werden, in denen sie mit zumin-
dest einer Gegenwalze einen Nip bilden, durch den bei-
spielsweise eine zu glättende Materialbahn wie z.B. ei-
ne Papier- oder Kartonbahn hindurchgeführt wird. Bei
der Satinage in einem solchem Kalander arbeiten ela-
stische Walzen mit harten, aus Hartguss oder stahlähn-
lichen Gusslegierungen hergestellten, vorwiegend be-
heizten Walzen zusammen.
[0003] Bei elastischen Kalanderwalzen ist zur Tempe-
rierung ein Wärmeträger-Kreislauf erforderlich. Über
diesen Kreislauf kann die Walze vor Produktionsbeginn
auf eine vorgegebene Betriebstemperatur gebracht
oder auch während der Produktion entsprechend er-
wärmt werden, falls die Eigenerwärmung während der
Produktion zu gering ist. bei höheren Produktionsge-
schwindigkeiten und Linienlasten kann die Walzentem-
peratur durch Eigenerwärmung über die zulässige Be-
triebstemperatur anstiegen, so dass die Walze durch
den Temperaturkreislauf gekühlt werden muss. Die be-
treffenden elastischen Kalanderwalzen umfassen in der
Regel einen Walzenkörper sowie einen elastischen
Walzenbezug. Bezüglich des Walzenkörpers kommen
bisher die folgenden drei konstruktiven Ausführungen
zur Anwendung:

- Walzen mit durchströmter Innenbohrung
- Walzen mit Innenbohrung und Verdränger, wobei

der Wärmeträger im Ringspalt strömt
- Walzen mit peripheren Kanälen zur Durchströmung

[0004] Während bei den ersten beiden Ausführungen
die Wärmeleitung durch die große Wanddicke mit ent-
sprechender Temperaturdifferenz zu Betriebsein-
schränkungen führt, sind es bei der dritten Ausführung
vor allem die hohen Herstellungskosten durch das Boh-
ren der vielen Strömungskanäle, die die Nachteile der
bekannten Ausführungen ausmachen.
[0005] Bei einer aus der DE 102 07 505 A1 bekannten
harten beheizten Walze sind periphere Heizbohrungen
vorgesehen, die unmittelbar unter der Walzenoberflä-
che angeordnet sind, so dass deren Abstand zur Wal-
zenoberfläche relativ gering ist. Damit ergibt sich zwar
ein geringerer Temperaturunterschied zwischen dem
Heizmedium und der Walzenoberfläche. Bei hohen
Wärmeleistungen zeigen Walzen dieser bekannten
Bauart jedoch sowohl eine zunehmende Ungleichmä-
ßigkeit bezüglich der Oberflächentemperatur als auch

eine verstärkte Polygonbildung. Die unterschiedliche
Temperatur wirkt sich schädlich auf den Satinagepro-
zess aus. Mit der verstärkten Polygonbildung können
insbesondere auch hochfrequente Schwingungen er-
zeugt werden, deren Frequenz bzw. Frequenzen einem
ganzzahligen Vielfachen der Walzendrehzahl entspre-
chen. Die aufgrund dieses Polygoneffekts erregten
hochfrequenten Schwingungen haben vor allem auf die
Entstehung eines so genannten Barring-Effekts ent-
scheidenden Einfluss, der sich beispielsweise in Form
von Querstreifen auf der Papierbahn manifestiert. So-
bald diese Streifen sichtbar werden, ist die Papierbahn
normalerweise unbrauchbar und als Ausschuss zu be-
trachten.
[0006] Die radial ganz außen angeordneten periphe-
ren Heiz- bzw. Kühlbohrungen der bekannten Walze
bringen überdies den Nachteil mit sich, dass Wuchtboh-
rungen radial weiter innen angeordnet sein müssen, so
dass die betreffenden Ausgleichsgewichte aufgrund
des relativ geringen radialen Abstandes zur Walzenach-
se entsprechend weniger wirksam sind.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Kalanderwalze der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei der die zuvor genannten Probleme nicht auftre-
ten. So soll beispielsweise die Gefahr einer Polygonbil-
dung zumindest reduziert und eine möglichst gleichmä-
ßige Oberflächentemperatur sichergestellt sein. Zudem
soll auch ein solcher Aufbau einer Kalanderwalze er-
möglicht werden, der bei vertretbaren Kosten die Be-
triebsanforderungen moderner Hochleistungskalander
erfüllt.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß gelöst
durch eine thermisch beaufschlagbare Kalanderwalze
zur Behandlung einer Materialbahn mit einer sich in
Richtung der Walzenachse erstreckenden Zentralboh-
rung und zur Walzenachse parallelen Heiz- und/oder
Kühlbohrungen, die mit einem Heiz- bzw. Kühlmedium
beaufschlagbar sind, wobei die Heiz- und/oder Kühl-
bohrungen im radial mittleren Bereich des Walzenman-
tels angeordnet sind. Bevorzugt ist die Kalanderwalze
als elastische Kalanderwalze mit einem Walzenkörper
und einem darauf vorgesehenen elastischen Walzenbe-
zug ausgeführt.
[0009] Mit dieser Ausbildung ergibt sich eine deutlich
gleichmäßigere Oberflächentemperatur. Zudem wer-
den Abweichungen von der idealen Kreisform auf ein
Minimum reduziert. Mit der erfindungsgemäßen Lösung
ist nunmehr insbesondere auch ein solcher Aufbau ei-
ner Kalanderwalze, insbesondere elastischen Kalan-
derwalze bzw. Mittelwalze, möglich, der bei vertretbaren
Kosten die Betriebsanforderungen moderner Hochlei-
stungskalander erfüllt.
[0010] Grundsätzlich handelt es sich bei den Walzen-
körpern elastischer Mittelwalzen um thermisch wenig
beanspruchte Bauteile. Die Wärmeleistungen, die in
den elastischen Walzen übertragen werden, sind dem-
nach deutlich geringer als bei den beheizten harten Ka-
landerwalzen. Die betreffenden Wärmeleistungen wer-
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den im Heizbetrieb bzw. im Kühlbetrieb bei relativ nied-
rigen Temperaturen übertragen. Dies hat zur Folge,
dass bei den üblichen Kühlwassertemperaturen der Pa-
pierindustrie die zur Verfügung stehende Temperatur-
differenz zwischen Walzenoberfläche und Kühlmedium
gering ist. Aufgrund der erfindungsgemäßen Lösung
lässt sich nunmehr mit geringem Aufwand insbesonde-
re bei solchen elastischen Walzen die Gefahr einer Po-
lygonbildung infolge unterschiedlichen Temperatur- und
Wärmeausdehnung auf ein Minimum reduzieren.
[0011] Im Vergleich zu den eingangs genannten be-
kannten Walzen mit Innenbohrung und Verdränger so-
wie im Ringspalt strömendem Wärmeträger ist bei der
erfindungsgemäßen Kalanderwalze aufgrund der gerin-
geren effektiven Wanddicke eine höhere Wärmelei-
stung übertragbar. Durch die optimierte Anordnung der
Heiz- bzw. Kühlbohrungen ergibt sich eine geringere
Anzahl von Bohrungen bei ausreichender übertragbarer
Wärmemenge und reduzierter Polygonbildung. Nach-
dem die Zentralbohrung leer bleibt, werden die Füll- und
Entleerzeiten verkürzt und das Walzengewicht redu-
ziert.
[0012] Mit der erfindungsgemäß optimierten Position
der Heiz- bzw. Kühlbohrungen werden also ein idealer
Wärmetransfer und eine Temperaturvergleichmäßi-
gung auf der Wand der Walze bei einem Minimum an
Aufwand bezüglich der Anzahl der Bohrungen und de-
ren Lage erreicht, nachdem diese im radial mittleren Be-
reich des Walzenmantels angeordnet und entspre-
chend einfacher zu bohren sind. Mit einer solchen An-
ordnung ist auch die Möglichkeit geschaffen, zusätzlich
Wuchtbohrungen in einem größeren radialen Abstand
von der Walzenachse als die Heiz- bzw. Kühlbohrungen
einzubringen. Da die Wuchtbohrungen einen größeren
radialen Abstand zur Walzenachse besitzen, sind die
betreffenden Ausgleichsgewichte entsprechend wir-
kungsvoller als beispielsweise im Fall der aus der DE
102 07 507 A1 bekannten beheizten harten Walze, bei
der die Wuchtbohrungen radial innerhalb der Heiz- bzw.
Kühlbohrungen angeordnet sind.
[0013] Zudem wird eine Duopass-Dreheinführung er-
möglicht, die gegenüber der bisher allgemein üblichen
Monopass-Ausführung eine Reihe von Vorteilen mit
sich bringt. So kann beispielsweise der triebseitige Wal-
zenzapfen für einen Gelenkwellenantrieb freigehalten
werden.
[0014] Im Walzenmantel können also überdies zur
Walzenachse parallele Wuchtbohrungen vorgesehen
sein. Diese sind bevorzugt radial außerhalb des mit den
Heiz- bzw. Kühlbohrungen versehenen Mantelbereichs
angeordnet.
[0015] Die Heiz- bzw. Kühlbohrungen können insbe-
sondere auf wenigstens einem in Walzenumfangsrich-
tung verlaufenden gedachten Kreis angeordnet sein.
Das gleiche gilt ggf. auch für die Wuchtbohrungen.
[0016] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Walze, die sowohl
mit Heiz- bzw. Kühlbohrungen als auch mit Wuchtboh-

rungen versehen ist, besitzt der die Wuchtbohrungen
berührende gedachte Kreis einen größeren Radius als
der die Heiz- bzw. Kühlbohrungen berührende gedachte
Kreis. Aufgrund des größeren radialen Abstands der
Wuchtbohrungen zur Walzenachse entfalten die betref-
fenden Ausgleichsgewichte eine entsprechend größere
Wirkung.
[0017] Bevorzugt sind die Heiz- bzw. Kühlbohrungen
in Walzenumfangsrichtung gleichmäßig über den Wal-
zenmantel verteilt. Dasselbe gilt ggf. auch für die Wucht-
bohrungen.
[0018] Die Anzahl der Heiz- bzw. Kühlbohrungen ist
zweckmäßigerweise größer als die Anzahl der Wucht-
bohrungen, wobei die Anzahl der Heiz- bzw. Kühlboh-
rungen insbesondere einem Vielfachen der Anzahl der
Wuchtbohrungen entsprechen kann.
[0019] Vorteilhafterweise sind wenigstens drei
Wuchtbohrungen vorgesehen. Sind beispielsweise drei
gleichmäßig in Umfangsrichtung verteilte Wuchtboh-
rungen vorgesehen, so sind diese in einem jeweiligen
Abstand von 120° auf dem betreffenden, diese Bohrun-
gen berührenden gedachten Kreis angeordnet.
[0020] Bevorzugt erstrecken sich die Wuchtbohrun-
gen jeweils ausgehend von einer Stirnseite der Walze
in das Walzeninnere. Dabei erstrecken sich die Wucht-
bohrungen zweckmäßigerweise ausgehend von dersel-
ben Stirnseite in das Walzeninnere.
[0021] Die Tiefe oder Länge der Wuchtbohrungen
entspricht vorteilhafterweise jeweils zumindest dem
0,55-fachen der Walzenlänge. Damit ist insbesondere
auch eine Auswuchtung in einer im mittleren Bereich der
Walze gelegenen Wuchtebene möglich.
[0022] Vorteilhafterweise ist also in wenigstens einer
Wuchtbohrung ein Ausgleichsgewicht angeordnet, das
sich in einer Wuchtebene befindet, wobei die Wuchte-
bene beispielsweise im Bereich der Walzenmitte liegen
kann.
[0023] Der Walzendurchmesser bzw. der Durchmes-
ser des Walzenkörpers kann insbesondere größer als
etwa 400 mm sein, wobei er vorzugsweise größer als
etwa 700 mm ist.
[0024] Die im Kühlbetrieb erzeugte Wärmeleistung ist
vorteilhafterweise kleiner oder gleich 12 kW/m2. Die im
Heizbetrieb erzeugte Wärmeleistung kann insbesonde-
re kleiner oder gleich 10 kW/m2 sein.
[0025] Die Strömungsgeschwindigkeit des Heiz- bzw.
Kühlmediums in den Heiz- bzw. Kühlbohrungen liegt
zweckmäßigerweise in einem Bereich von etwa 0,3 bis
etwa 0,8 m/s.
[0026] Die Temperaturdifferenz zwischen Vorlauf und
Rücklauf des Heiz- bzw. Kühlmediums ist vorteilhafter-
weise kleiner oder gleich 6 K.
[0027] Die Betriebstemperatur an der Walzenoberflä-
che, d.h. an der Außenfläche des Walzenbezugs, be-
trägt maximal 140°C. Die Betriebstemperatur an der
Oberfläche des Walzenkörpers beträgt vorteilhafterwei-
se maximal 130°C.
[0028] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
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rungsform liegt der Durchmesser der Heiz- bzw. Kühl-
bohrungen in einem Bereich von etwa 24 bis etwa 60
mm.
[0029] Wie bereits erwähnt, kann die erfindungsge-
mäße Walze insbesondere als Duopass-Walze ausge-
führt sein. Dabei ist das Heiz- bzw. Kühlmedium zweck-
mäßigerweise auf derselben Walzenseite zuführbar und
abführbar. Mit einer der gleichen Ausführung der Strö-
mungskanäle auf den beiden Walzenseiten sind unter-
schiedliche Temperatureinflüsse an den beiden Rän-
dern praktisch ausgeschlossen.
[0030] Bevorzugt entspricht der Abstand zwischen
den Heiz- bzw. Kühlbohrungen und der Oberfläche des
Walzenkörpers zumindest dem 0,4-fachen der Wand-
dicke des Walzenkörpers. Von Vorteil ist insbesondere
auch, wenn der Abstand zwischen den Heiz- bzw. Kühl-
bohrungen und der Oberfläche des Walzenkörpers zu-
mindest dem 1,6-fachen des Durchmessers einer jewei-
ligen Heiz- bzw. Kühlbohrung entspricht. Der Abstand
zwischen den Heiz- bzw. Kühlbohrungen kann insbe-
sondere etwa dem 1,2- bis 2,0-fachen des Durchmes-
sers einer jeweiligen Heiz- bzw. Kühlbohrung entspre-
chen.
[0031] Bei einer praktischen zweckmäßigen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Walze umfasst der
Walzenkörper ein Walzenrohr, an dem zwei Flansch-
zapfen angebracht sind. Bevorzugt sind die Strömungs-
kanäle zur Zufuhr und Abfuhr des Heiz- bzw. Kühlmedi-
ums in dem einen Flanschzapfen gleich ausgeführt wie
die Strömungskanäle zur Strömungsumkehr im ande-
ren Flanschzapfen. Aufgrund der gleichen Ausführun-
gen der Strömungskanäle in beiden Flanschzapfen sind
unterschiedliche Temperatureinflüsse an den beiden
Rändern praktisch ausgeschlossen.
[0032] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Walze mit zumin-
dest einem Flanschzapfen ist zumindest eine der Heiz-
und/oder Kühlbohrungen als Verlängerung einer Kern-
lochbohrung für ein Gewindeloch der Schraubbefesti-
gung eines solchen Flanschzapfens ausgebildet.
[0033] Die erfindungsgemäße thermisch beauf-
schlagbare Kalanderwalze bringt überdies auch den
Vorteil eines relativ geringen Bearbeitungsrisikos mit
sich. Es ergibt sich insbesondere auch hinsichtlich der
Anzahl der Bohrungen und der Wärmeverteilung eine
optimierte Lösung. Der Temperaturunterschied zwi-
schen der Innen- und der Außenwand ist reduziert. Ent-
sprechend ist beispielsweise eine höhere Kühlereinstel-
lung möglich. Überdies ist eine Ausführung als Duo-
pass-Walze sowie ein Gelenkwellenantrieb möglich.
[0034] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung näher erläutert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Längsschnittdarstellung
einer thermisch beaufschlagbaren elasti-
schen Kalanderwalze,

Figur 2 eine vergrößerte Darstellung des triebseiti-
gen rechten Endes der Walze gemäß Figur
1 und

Figur 3 eine vergrößerte Darstellung des führungs-
seitigen linken Endes der Walze gemäß Figur
1.

[0035] Die Figuren 1 bis 3 zeigen in schematischer
Darstellung eine beispielhafte Ausführungsform einer
thermisch beaufschlagbaren elastischen Kalanderwal-
ze 10 zur Behandlung einer Materialbahn, beispielswei-
se einer Papier- oder Kartonbahn. Bei der Walze 10
handelt es sich im vorliegenden Fall z.B. um eine ela-
stische Mittelwalze.
[0036] Die Walze 10 ist mit einer sich in Richtung der
Walzenachse X erstreckenden Zentralbohrung 12 ver-
sehen.
[0037] Die Walze 10 umfasst überdies zur Walzen-
achse X parallele Heiz- und/oder Kühlbohrungen 14, die
mit einem Heiz- bw. Kühlmedium beaufschlagbar sind.
Dabei sind die Heiz- und/oder Kühlbohrungen 14 im ra-
dial mittleren Bereich des Walzenmantels 16 angeord-
net. Im vorliegenden Fall liegen sie etwa im Bereich des
mittleren Drittels des Walzenmantels 16, wobei sie bei
der dargestellten Ausführungsform in der radial inneren
Hälfte des Mantels liegen.
[0038] Im Walzenmantel 16 sind überdies zur Wal-
zenachse X parallele Wuchtbohrungen 18 vorgesehen
(vgl. die Figuren 1 und 3). Wie anhand der Figuren 1
und 3 zu erkennen ist, sind diese Wuchbohrungen 18
radial außerhalb des mit den Heiz- bzw. Kühlbohrungen
14 versehenen Mantelbereichs angeordnet. Der radiale
Abstand R18 zwischen den Wuchtbohrungen 18 und der
Walzenachse X ist also größer als der radiale Abstand
R14 zwischen den Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 und der
Walzenachse X (vgl. insbesondere Figur 3).
[0039] Die Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 einerseits
und die Wuchtbohrungen 18 andererseits können also
insbesondere auf entsprechend unterschiedlichen ge-
dachten Kreisen um die Walzenachse X angeordnet
sein. Dabei besitzt der die Wuchtbohrungen 18 berüh-
rende gedachte Kreis einen größeren Radius R18 als
der die Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 berührende ge-
dachte Kreis R14.
[0040] Sowohl die Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 als
auch die Wuchtbohrungen 18 können in Walzenum-
fangsrichtung jeweils gleichmäßig über den Walzen-
mantel 16 verteilt sein.
[0041] Im vorliegenden Fall entspricht die Anzahl der
Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 einem Vielfachen der An-
zahl der Wuchtbohrungen 18. Bevorzugt sind wenig-
stens drei Wuchtbohrungen 18 vorgesehen. Im vorlie-
genden Fall sind drei solche Wuchtbohrungen 18 auf
einem gedachten Kreis mit dem Radius R18 (vgl. Figur
3) gleichmäßig über den Walzenumfang verteilt, d.h. mit
einem gegenseitigen Abstand von 120° in den Walzen-
mantel 16 eingebracht.
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[0042] Wie anhand der Figuren 1 und 3 zu erkennen
ist, erstrecken sich die Wuchtbohrungen 18 jeweils aus-
gehend von der führungsseitigen linken Stirnseite der
Walze 10 in das Walzeninnere. Dabei entspricht die Tie-
fe oder Länge T der Wuchtbohrungen 18 (vgl. Figur 1)
vorzugsweise jeweils zumindest dem 0,55-fachen der
Walzenlänge L (ohne Zapfen).
[0043] In zumindest eine der Wuchtbohrungen 18
kann nun ein Ausgleichsgewicht eingebracht sein. Da-
bei kann das Ausgleichsgewicht z.B. in einer Wuchte-
bene im Bereich der Walzenmitte liegen.
[0044] Beispielsweise ausgehend von der rechten
triebseitigen Stirnseite können sich überdies Entlüf-
tungsbohrungen 20 in das Walzeninnere erstrecken
(vgl. Figur 2).
[0045] Wie anhand der Figuren 1 bis 3 zu erkennen
ist, umfasst die Walze 10 einen Walzenkörper 22 und
einen darauf vorgesehenen elastischen Walzenbezug
24. Dabei sind die Heiz- bzw. Kühlbohrungen 14 im ra-
dial mittleren Bereich bzw. im mittleren Drittel des Wal-
zenkörpers 22 angeordnet.
[0046] Der Durchmesser D des Walzenkörpers 22
kann insbesondere größer als etwa 400 mm sein und
ist vorzugsweise größer als etwa 700 mm.
[0047] Die Walze 10 kann insbesondere als Duopass-
Walze ausgeführt sein. Das Heiz- bzw. Kühlmedium
kann also auf derselben Walzenseite, im vorliegenden
Fall z.B. auf der Führungsseite zuführbar und abführbar
sein, und die Strömungskanäle 30, 32 zur Zufuhr und
Abfuhr des Heiz- bzw. Kühlmediums können insbeson-
dere gleich ausgeführt sein wie die Strömungskanäle
zur Strömungsumkehr auf der anderen Walzenseite.
[0048] Im vorliegenden Fall umfasst der Walzenkör-
per 22 ein Walzenrohr 26, an dem zwei Flanschzapfen
28 angebracht sind.
[0049] Im vorliegenden Fall sind die Strömungskanä-
le 30, 32 zur Zufuhr bzw. Abfuhr des Heiz- bzw. Kühl-
mediums beispielsweise in dem linken führungsseitigen
Flanschzapfen 28 vorgesehen. Diese Strömungskanäle
30, 32 zur Zufuhr und Abfuhr des Heiz- bzw. Kühlmedi-
ums können insbesondere gleich ausgeführt sein wie
die Strömungskanäle zur Strömungsumkehr im ande-
ren Flanschzapfen.

Bezugszeichenliste

[0050]

10 Walze
12 Zentralbohrung
14 Heiz- und/oder Kühlbohrung
16 Walzenmantel
18 Wuchtbohrung
20 Entlüftungsbohrung
23 Walzenkörper
24 elastischer Walzenbelag
26 Walzenrohr
28 Flanschzapfen

30 Strömungskanal

D Durchmesser des Walzenkörpers
L Walzenlänge
R14 radialer Abstand
R18 radialer Abstand
T Tiefe, Länge
X Walzenachsen

Patentansprüche

1. Thermisch beaufschlagbare Kalanderwalze (10)
zur Behandlung einer Materialbahn mit einer sich in
Richtung der Walzenachse (X) erstreckenden Zen-
tralbohrung (12) und zur Walzenachse (X) paralle-
len Heiz - und/oder Kühlbohrungen (14), die mit ei-
nem Heiz- bzw. Kühlmedium beaufschlagbar sind,
wobei die Heiz- und/oder Kühlbohrungen (14) im ra-
dial mittleren Bereich des Walzenmantels (16) an-
geordnet sind.

2. Kalanderwalze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie als elastische Kalanderwalze mit einem
Walzenkörper (22) und einem darauf vorgesehe-
nen elastischen Walzenbezug (24) ausgeführt ist.

3. Kalanderwalze nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Walzenmantel (16) überdies zur Walzen-
achse (X) parallele Wuchtbohrungen (18) vorgese-
hen sind.

4. Kalanderwalze nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wuchtbohrungen (18) radial außerhalb
des mit den Heiz- bzw. Kühlbohrungen (14) verse-
henen Mantelbereichs angeordnet sind.

5. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Heiz- bzw. Kühlbohrungen (14) auf wenig-
stens einem in Walzenumfangsrichtung verlaufen-
den gedachten Kreis angeordnet sind.

6. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wuchtbohrungen (18) auf wenigstens ei-
nem in Walzenumfangsrichtung verlaufenden ge-
dachten Kreis angeordnet sind.

7. Kalanderwalze nach Anspruch 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der die Wuchtbohrungen (18) berührende ge-
dachte Kreis einen größeren Radius besitzt als der
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die Heiz- bzw. Kühlbohrungen (14) berührende ge-
dachte Kreis.

8. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Heiz- bzw. Kühlbohrungen (14) in Walzen-
umfangsrichtung gleichmäßig über den Walzen-
mantel (16) verteilt sind.

9. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wuchtbohrungen (18) in Walzenumfangs-
richtung gleichmäßig über den Walzenmantel (16)
verteilt sind.

10. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der Heiz- bzw. Kühlbohrungen (14)
größer ist als die Anzahl der Wuchtbohrungen (18),
wobei die Anzahl der Heiz- bzw. Kühlbohrungen
(14) vorzugsweise einem Vielfachen der Anzahl der
Wuchtbohrungen (18) entspricht.

11. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens drei Wuchtbohrungen (18) vorge-
sehen sind.

12. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Wuchtbohrungen (18) jeweils ausge-
hend von einer Stirnseite der Walze (10) in das Wal-
zeninnere erstrecken.

13. Kalanderwalze nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Wuchtbohrungen (18) ausgehend
von derselben Stirnseite in das Walzeninnere er-
strecken.

14. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tiefe oder Länge (T) der Wuchtbohrungen
(18) jeweils zumindest dem 0,55fachen der Wal-
zenlänge entspricht.

15. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in wenigstens einer Wuchtbohrung (18) ein
Ausgleichsgewicht angeordnet ist, das sich in einer
Wuchtebene befindet.

16. Kalanderwalze nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wuchtebene im Bereich der Walzenmitte
liegt.

17. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Walzendurchmesser bzw. der Durchmes-
ser (D) des Walzenkörpers (22) größer als etwa 400
mm ist.

18. Kalanderwalze nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Walzendurchmesser bzw. der Durchmes-
ser (D) des Walzenkörpers (22) größer als etwa 700
mm ist.

19. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die im Kühlbetrieb erzeugte Wärmeleistung
kleiner oder gleich 12 kW/m2 ist.

20. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die im Heizbetrieb erzeugte Wärmeleistung
kleiner oder gleich 10 kW/m2 ist.

21. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Strömungsgeschwindigkeit des Heiz- bzw.
Kühlmediums in den Heiz- bzw. Kühlbohrungen
(14) in einem Bereich von etwa 0,3 bis etwa 0,8 m/
s liegt.

22. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Temperaturdifferenz zwischen Vorlauf und
Rücklauf des Heiz- bzw. Kühlmediums kleiner oder
gleich 6 K ist.

23. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Betriebstemperatur an der Walzenoberflä-
che bzw. der Außenfläche des Walzenbezugs (24),
maximal 140 °C beträgt.

24. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Betriebstemperatur an der Oberfläche des
Walzenkörpers (22) maximal 130 °C beträgt.
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25. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Durchmesser der Heiz- bzw. Kühlbohrun-
gen (14) in einem Bereich von etwa 24 bis etwa 60
mm liegt.

26. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie als Duopass-Walze ausgeführt ist.

27. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Heiz- bzw. Kühlmedium auf derselben
Walzenseite zuführbar und abführbar ist.

28. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand zwischen den Heiz- bzw. Kühl-
bohrungen (14) und der Oberfläche des Walzenkör-
pers (22) zumindest dem 0,4fachen der Wanddicke
des Walzenkörpers (22) entspricht.

29. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand zwischen den Heiz- bzw. Kühl-
bohrungen (14) und der Oberfläche des Walzenkör-
pers (22) zumindest dem 1,6fachen des Durchmes-
sers einer jeweiligen Heiz- bzw. Kühlbohrung (14)
entspricht.

30. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand zwischen den Heiz- bzw. Kühl-
bohrungen (14) etwa dem 1,2- bis 2,0fachen des
Durchmessers einer jeweiligen Heiz- bzw. Kühlboh-
rung (14) entspricht.

31. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Walzenkörper (22) ein Walzenrohr (26)
umfasst, an dem zwei Flanschzapfen (28) ange-
bracht sind.

32. Kalanderwalze nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Strömungskanäle (30, 32) zur Zufuhr und
Abfuhr des Heiz- bzw. Kühlmediums in dem einen
Flanschzapfen gleich ausgeführt sind wie die Strö-
mungskanäle zur Strömungsumkehr im anderen
Flanschzapfen.

33. Kalanderwalze nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Flanschzapfen (28) vorgese-
hen und zumindest eine der Heiz- bzw. Kühlbohrun-
gen (14) als Verlängerung einer Kernlochbohrung
für ein Gewindeloch der Schraubbefestigung eines
solchen Flanschzapfens ausgebildet ist.
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