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Patentansprﬁche:

1. Walze zur Druck- und Temperaturbehand\ung von bahnformigem Material, mit einer den
arbeitenden Walzenumfang pildenden umlaufenden Hohlwalze, einem undrehbaren Querhaupt,
swischen dessen AuRenumfang und dem innenumfang der Hohlwalze ein allseitiger Abstand
vorgesehen ist, sowie mit einer sich indem Zwischenraum swischen der Hohlwalze und dem

undrehbaren Querhaupt pefindlichen, den innenumfang der Holzwalze perihrenden
Wérmetrégerﬂﬁssigkeit, dadurch gekennzeichnet, daR die Hohlwalze (2) tber ihren Umfang
verteilte innere, von der Wérmetrégerﬂ(]ssigkeit durchstrombare Kanale (30) aufweist und die
Wérmetrégerﬂﬁssigkeit den Kanalen (30) durch Zufihrkandle (25) zufihrbar ist, dieim undrehbaren
Querhaupt {1} vorgesehen sind.

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR durch eine am undrehbaren Querhaupt (1)
angebrachte, gegenden innenumfang (3)der Hohlwalze (2) dichtend anliegende Dichtungsordnung
eine Uberleitkammer (27) gebildet ist, in die die Zufithrkanale (25) des undrehbaren Querhaupts (1)
und die Einlasse (31) der Kanale (30) der Hohlwalze (2) miinden.

3. Walze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf die Dichtungsanordnung aus einer
Endquerdichtung (29), mittels der eine durch Langsdichtungen (7) abgedichtete Langskammer (1
axial nach aufden abgedichtet ist, sowie aus einer weiteren Endquerdichtung (28) besteht, die mit
geringem Abstand zur Endquerdichtung (29) auf der dem benachbarten Lager (5) zugerichteten
Seite angeordnetist.

4. Walze nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Auslasse (32) der Kanale
(30) der Hohlwalze (2})in den Zwischenraum (6) zwischen der Hohlwalze (2)inden Zwischenraum {6
swischen der Hohlwalze (2) und dem undrehbaren Querhaupt (1) minden.

5. Walze nach Anpruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Auslasse (32) der Kanale (30) in der Nahe
des einen Endes des Zwischenraums (6) zwischen dem undrehbaren Querhaupt (1) und der
Hohlwalze (2) vorgesehen sind, wahrend die Mindung der Rickleitung (18)aus dem Zwischenraum
(6) in der Nihe des anderen Endes des Zwischenraums (6) angeordnet ist.

6. Walze nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR sowohl die Zufiihrung als
auch die Abfihrung der Wérmetrégerﬂﬁssigkeit zu bzw. von den Kanalen (30) der Hohlwalze (2)
durch eine Uberleitkammer (27) erfolgt.

7. Walze nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die
Wérmetrégerﬂﬂssigkeiten in den Kanélen (30) und in dem Zwischenraum (6) zwischen der
Hohlwalze (2) und dem undrehbaren Querhaupt (1) wenigstens angenahert gleiche Temperaturen

aufweisen.

Hierzu 3 SeitenZeichnungen I

Die Erfindung petriffteine Walze zur Druck- undTemperaturbehandlung von bahnformigem Material, mit einer den arbeitendenﬁ B
walzenumfang pildenden umlaufenden Hohlwalze, einem undrehbaren Querhaupt, zwischen dessen AuRenumfang und dem
Innenumfang der Hohlwalze ein allseitiger Abstand vorgesehen ist sowie miteiner sichindem Zwischenraum zwischen der
Hohlwalze und dem undrehbaren Querhaupt pefindlichen, den Innenumfang der Hohlwalze periihrenden

Wwarmetréag erfliissigkeit.

Gemald der DE-OS 3608 374 isteine Walze zur Druck-und Temperaturbehandlung von bahnfdrmigem Material bekannt, beider
aus dem Zwischenraum zwischen dem undrehbaren Querhaupt und der drehbaren Hohlwalze durch zu beiden Seiten den
Querhaupts sich erstreckende Langsdichtungen und Endquerdichtungen eine ha\bzylinderscha\enfbrmige Langskammer
abgeteilt ist, die mit einer Druckfliissigkeit zuf Erzeugung einer Linienkraft im Walzspalt fullbar ist. Die Druckﬂﬂssigkeit kann
gleichzeitig beheizt werden, um den arbeitenden Walzenumfang auf eine erhohte Temperaturzu pringen. Die Druckflissigkeit
dient hierbei also gleichzeitig als Druck- und warmetré erflissigkeit. Der Rest des Zwischenraums bildet eine sogenannte
Leckkammer, diesichdurchan den Langsdichtungen bertretende Druckflissigkeit ebenfallsnach und nach mit Druckflissigkeit
fally, deren Druck jedoch bereits geringer ist. Die Linienkraftim Walzenspalt pestimmt sich nach der Differenz der Driicke in der
dem Walzspalt zugewandten Langskammer und in der Leckkammer.

Es sind aber auch Walzen bekannt, bei denen anstelle der hydraulischen Abstiitzung der drehbaren Hohlwalze am undrehbaren
Querhauptin Form eines sich Uiber dieLéange erstreckendes hydrau!isches Kissens in der Langskammer, durch einzeine
Druckstempel, wie es aus der DE-OS 2230139 hervorgeht, oder aberdurch Druckleisten gemal der DE-PS 1461066 Krafte gegen
den Innenumfang der drehbaren Hohlwalze ausgelibt werden, wobei die diese Druckelemente beaufschiagende hydraulische
Flussigkeit ebenfalls peheizt werden kann.

Wieder andere pekannte Walzen sehen kombinierte Konstruktionen vor, wiez.B. die nach der DE-PS 2332 861, beiderin einer mit
Druckﬂi]ssigkeit gefillten Langskammer einzelne, Zu satzdriicke aufbringende Stitzelemente angebracht sind, oderdie nach der
DE-PS 3003395, bei der aus einer Langskammer durch geeignete Abgrenzungselemente stellenweise der Druck fortgenommen
wird, oder auch die nach der DE-OS 3640902, bei welcher der ganzeé Zwischenraum ohne Langsdichtungen rundum mit

Druckflissig keit gefulitist und Dichtu ngsg\iedervorhanden sind, die wahlweise Zusatzdriicke aufbringen oder stellenweise den
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Druck fortnehmen. Allen diesen bekannten Bauarten ist gemeinsam, daB sich in dem Zwischenraum zwischen der drehbaren
Hohlwalze und dem undrehbaren Querhaupt eine Druckflissigkeit befindet, die Warme auf den Innenumfang der Hohlwalze
Gbertragt und damit den AuBenumfang der Hohlwalze auf eine erhdhte Temperatur bringen kann.

Obwohl sich diese bekannten Walzen Uberwiegend damit befassen, geht es nicht nur um Temperaturerhdhungen, sondern
gegebenenfalls auchum Temperaturerniedrigungen, wie 2.B. bei der Walze geméR der DE-PS 2844051. Die
Warmetragerfliissigkeit soll also im einen Fall Wirme anden innenumfang der Hohlwalze abgeben, in anderem Fall Warme von
diesem Innenumfang abfihren.

Sollen nun derartige Walzen bei den heute tiblichen modernen Papiermaschinen zur Anwendung kommen, sO ist nicht nur zu
beriicksichtigen, daB die neuere Entwicklung auf dem Papiersektor stark zum Heiglatten tendiert, wobei die Papierbahn durch
einen beheizten Walzspalt hindurchgeleitet wird, was die oberflachliche Plastifizierung des Papiers und damit die Glattung
férdert, sondern dal entsprechend der Arbeitsbreite moderner Papiermaschinen die zum Glatten verwendeten Walzen Langen
bis zu 10 m aufweisen miissen. Dabei kommen Durchmesser bis zu 1,5m in Betracht.

Wegen der Widerstandsfahigkeit gegen die abrasiven Einwirkungen des Papiers bestehen solche Walzen aus Hartguf3. Wegen
des hohen Gewichts und der damit verbundenen Trégheit beim Beschleunigen und Abbremsen, insbesondere aber auchwegen
der Durchbiegungssteuerbarkeit, sind die in Rede stehenden Walzen nicht als massive Walzen ausgebildet, was auch
guBtechnisch Probleme mit sich bringen wiirde, sondern als Hohlwalzen, die um ein undrehbares Querhaupt umlaufen.
Derart groBe Hohlwalzen aus HartguB sind ziemlich temperaturspannungsempfindlich. Aus diesem Grund kann nicht jede
beliebige Wandstirke hergestellt werden, sondern es missen Mindestwandstérken eingehalten werden, die bei einem
Auftendurchmesser einer solchen Walze in der GroRenordnung von 140mm liegen.

Eine GuRwand dieser Starke stellt natiirlich eine erhebliche Barriere fiir den Wérmetransport dar. Andererseits werden am
AuRenumfang der Walze beim Heilglatten erhebliche Warmemengen benbtigt. Bei der hohen Arbeitsgeschwindigkeit fiihrt die
Papierbahn sehr groRe Wirmemengen ab, insbesondere weil beim Heifglatten die Temperatur des Walzenumfangs auf
gréRenordnungsmalig 150°C gehalten werden muB3.

Es kdnnten durch die Warmetragerfliissigkeitam Innenumfang der Hohlwalze groRere Warmemengen tibertragen werden,
wenn die Temperaturdifferenz zwischen innenumfang und AuBenumfang der Hohiwalze sehr hoch gemacht werden konnte.
Dies ist aber technisch nicht mdglich, weil die Wirmetrigerfiiissigkeit in der Praxis auch noch schmieren muB und Fliissigkeiten,
die gleichzeitig schmieren kénnen und hohe Temperaturen vertragen, sehrdiinn gesitsind. Es stehen praktisch nur Polyglykole
zur Verfiigung, die maximal auf 200°C aufgeheizt werden kénnen. Mit einer solchen Temperatur am Innenumfang der Hohlwalze
|4t sich ein ausreichender Warmetransport zum HeiRglatten einer schnellaufenden Papierbahn in vielen Fallen nicht
bewerkstelligen.

Unter Beriicksichtigung aller dieser Probleme sind seit langem auch schon Walzen bekannt, in denen iber den Umfang verteilte
Kanale fir Warmetragerfliissigkeiten angebracht werden, beispielsweise in Form achsparalleler Tiefbohrungen, die sich Gber
die Lange der Walze erstrecken und an den Enden in bestimmter Weise maanderférmig zur Erzielung einer
TemperaturvergleichmaBigung verbunden sind, wie aus der Firmenschrift ,SHW-Aquitherm” der SHW-GmbH, D - 7923
Kénigsbronn hervorgeht. Dabei bedarf es jedoch wieder eines aufwendigen Drehanschlusses fir die Zu- und Ableitung der
Wirmetragerflissigkeit. Ein derartiger DrehanschluB kann der DE-OS 3417093 entnommen werden. Wahrend beiden
bekannten Walzen ein derartiger Drehanschlu® noch relativ leicht zu realisieren ist, weil Walzenzapfen relativ geringen
Durchmessers vorhanden sind, sind bei Hohlwalzen groflen Durchmessers iberhaupt keine Walzenzapfen vorhanden, so dafR
die Zufiihrung der Warmetragerflissigkeit bei dem groBen Radius erhebliche Probleme mit sich bringt. Nun ist es zwar auch
schon gemiR einem weiteren Gedanken bekannt, wie er aus der DE-PS 3429695 hervorgeht, die am Walzenumfang benoétigte
Wirmeiibertragung durch zwei susammenwirkende Einrichtungen zu ermdglichen, doch da hier eine zusitzliche Warmemenge
von auBen induktiv aufgebracht wird, bedarf es fur die Erzeugung sehr groBer Warmemengen auf induktivem Wege eines
erheblichen Aufwandes.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Walze zur Druck- und Temperaturbehandlung von bahnférmigem Material zu
schaffen, bei der ausgehend von einer umlaufenden Hohlwalze, einem undrehbaren Querhaupt, wobei sich zwischen diesem
und der Hohlwalze ein groBer Abstand befindet, und einer sich in dem Zwischenraum zwischen der Hohlwalze und dem
undrehbaren Querhaupt befindlichen den Innenumfang der Hohlwalze beriihrenden Warmetragerfilissigkeit die
Wirmelbertragungsleistung dieser Walze auf praktikable Weise zu erhdhen ist.

ErfindungsgemaR wird dieses dadurch erreicht, daR die Hohlwalze tiber ihren Umfang verteilte innere, von der
Wirmetriagerflissigkeit durchstrémbare Kanile aufweist und die Warmetragerflissigkeit den Kanilen durch Zufihrkanéle
zufihrbar ist, die im undrehbaren Querhaupt vorgesehen sind.

Hierdurch wird erreicht, daB die Wirmetragerfliissigkeit mit ihrer begrenzten Temperatur ndher an den arbeitenden
Walzenumfang herangebrachtwerdenkann, so daR die zu liberwindende Warmetransportbarriere nicht mehrso maBgeblichist
und die Temperaturdifferenz zwischen der Warmetragerfliissigkeit und der am arbeitenden Walzenumfang auftretenden
Temperatur geringer wird.

Bei der Erfindung erfolgt die Zufiihrung der Wirmetrigerfliissigkeit voninnen durch das undrehbare Querhaupt, ohne dal3 es
eines duBeren Drehanschlusses bedarf. Esistein wesentlicher Vorteil der Erfindung, da® die Zu-und Ableitung der durch die
Kanale der Hohlwalze hindurchgepumpten Warmetragerfliissigkeit an dem undrehbaren Querhaupt erfolgen kann.

Die gesamte Warmeiibertragungsleistung der erfindungsmafigen Walze setzt sich also aus der am Innenumfang der Hohlwalze
durch die in den Zwischenraum zwischen dieser und dem undrehbaren Querhaupt befindliche Warm etragerflissigkeit bewirkte
Wairmeliibertragung und der Warmelbertragung die durch die Kanale der Hohlwalze stromende Wirmetrigerflussigkeit
susammen. Durch die Hindurchleitung durch die Kanéle der Hohlwalze lassen sich somit grote Warmebetrage wirtschaftlicher
bereitstellen.

Um die Warmetrigerflissigkeit aus dem undrehbaren Querhauptin die umlaufende Hohlwalze hineinzubringen, ist nach einem
weiteren Merkmal der Erfindung durch eine am undrehbaren Querhaupt angebrachte, gegen den Innenumfang der Hohlwalze
dicht und anliegende Dichtungsanordnung eine Uberleitkammer gebildet, in die Zufihrkanile des undrehbaren Querhauptsund
die Einlasse der Kanale der Hohlwalze miinden. Dabei besteht die Dichtungsanordnung vorteilhaft aus einer Endquerdichtung,

mittels der eine durch Langsdichtungen abgedichtete Langskammer axial nach aufien abgedichtet ist, sowie aus einer weiteren
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Endgquerdichtung, die mit geringem Abstand zur ersten Endquerdichtung auf der dem benachbarten Lager zugerichteten Seite
angeordnet ist. Diese Ausbildung hat den Vorteil, da® eine ohnehin vorhandene Endquerdichtung fiir die Uberleitung der

Wé rmetr'égerﬂﬁssigkeit mitbenutzt wird.

Eine Mbglichkeit der Flihrung der die Kanéle in der Hohlwalze verlassenden Wérmetrégerfliissigkeit besteht darin, da® die
Auslasse der Kanale der Hohlwalze inden Zwischenraum zwischen der Hohlwalze und dem undrehbaren Querhaupt minden.
Die Wérmetrégerﬂﬁssigkeit wird hierbei einfach inden Zwischenraum entlassen. Der auf die Wérmetrégerflﬁssigkeit ausgelibte
Druck braucht hierbei nur geringfiigig {iber dem Druckim Zwischenraum zu liegen, um einen Transport durch die Kandle der
Hohlwalzezu bewerkstel\igen.Wenn essichumeine Walze miteiner abgeteilten Langskammer handeltund die Druckflissigkeit
in die Leckkammer entlassen wird, darf der Druck sogar nichtzu sehr von dem in der Leckkammer ohnehin herrschenden Druck
abweichen, weil sonst, bei zu hohem Gegendruckin der Leckkammer, die Linienkraft peeinfluBt wird.

Um einen Gegenstrom und den entsprechenden Temperatu rausgleichzu erzieten,sindin weiterer Ausgestaltung der Erfindung
die Auslasse der Kanale in der Nahe des einen Endes des Zwischenraumes zwischen dem undrehbaren Querhaupt und der
Hohlwalze vorgesehen, wihrend die Mindung der Druckleitung aus dem Zwischenraum in der Nihe des anderen Endes des
7Zwischenraumes angeordnet ist.

Da die durch die Kanale stromende Warmetragerflissigkeit standig Warme abgibt (oder aufnimmt), @ndert sich die Temperatur .
langs des Stromungsweges. Dem wird durch die entgege ngesetzie Richtung der W'érmetr'égerﬂu ssigkeitin dem Zwischenraum
zwischen Hohlwalze und Qu erhaupt entged engewirkt.

Eine alternative Losung wird dadurch erreicht, indem sowohl die zufihrung als auch die Abfiihrung der Wérmetrégerﬂﬁssigkeit
2u bzw. von den Kanalen der Hohlwalze durch eine Uberleitkammer erfolgen. Hierbei wird die Wérmetrégerﬂﬁssigke’it ganz
getrenntvon dem tibrigen Zwischenraum zugefihrtund auch wieder abgeleitet. Hierbei kann ein entsprechender Druck auf die
Wérmetrégerﬂﬁssigkeit gegeben werden, so da3 gro3e Mengen durch die Kandle der Hohlwalze umgewalzt und entsprechende
wiarmemengen Gibertragen werden kdnnen.

Besonders bei einer Ausfuhrungsform, bei der die Linienkraft durch einzelne, gegen den Innenumfang der Hohlwalze wirkende
hydrostatische Stiitzelemente aufgebracht wird, empfiehit sich die Einhaltung gleicher Temperaturen bei beiden
Wérmetrégerﬂﬁssigkeitsmengen und zwar in den Kanilen und in dem Zwischenraum zwischen der Hohiwalze und dem
undrehbaren Querhaupt.

Wenn ein Liniendruckprofil gefahren werden sollunddie einzelnen Stiitzelemente unterschiedliche Krafte ausiiben, stromenan
den einzelnen Stitzelementen unterschiedliche Mengen (ber, die normalerweise die Ubertragungd unterschiedlicher
Warmemengen im Bereich der einzeinen Stitzelemente auf die Hohlwalze bedingen, jedenfalls, wenn die Temperatur der den
einzelnen Stiitzelementen zugefihrten Warmetragerflissig keit von der Temperatur der Hohlwalze abweicht. Genau das aber
wird durch die Einhaltung gleicherTemperaturen beibeiden Wérmetrégerﬂﬂssigkeitsmengen unterbunden.Wegen des Fehlens
einesTemperaturgefélles an der Hohlwalze unterbleibtein radialer Wwarmetransport, und es kdénnen Linienkraftprofile eingestellt
werden, ohne daf die GleichmaRigkeit des Temperaturproﬂls langs des Walzennips in Mitleidenschaft gezogen wird.
Selbstverst'éndlich ist die Erfindung nicht nur bei derartigen Walzen anwendbar, bei denen die hydraulische Abstiitzung dev
Hohlwalze am Querhaupt Gber eine sich (iber die Lange erstreckendes hydraulisches Kissenin der Lingskammer gebildetist,
sondern sie kann auch bei Walzen zur Anwendung kommen, pei denen durch einzelne Druckstempel oder Druckleisten Krafte
gegen den Innenumfang der Hohlwalze ausgeiibt werden.

Die Erfindung soll nachstehend an drei Ausfuhrungsbeispielen niher erlautert werden. in den zugehorigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: einen Schnitt einer Walze mit der zugehorigen Elissigkeitsfuhrung,
Fig.2: einen Schnitt einer weiteren Ausfihrungsform der Walze nach Fig.1und
Fig.3: einen Schnitt einer dritten Mdglichkeit der Ausfiihrung der Walze nach Fig. 1.

DieinFig.1 dargestellte Walze 100 umfaldt ein undrehbares Querhaupt 1,um welches eine Hohlwalze 2 drehbarist, die mitihrem
innenumfang 3 einen aliseitigen Abstand zum AuBenumfang 4 des undrehbaren Querhauptes 1 belaRt. Die Hohlwalze 2istan
den Enden auflagern 5 auf dem undrehbaren Querhaupt 1 gelagert. Die Lager 5 sind nicht zwingend. Stattdessen konnte die
Hohlwalze 2 auch insgesamt an geeigneten Fihrungen radial gegenlber dem undrehbaren Querhaupt 1 gelagert sein.
Zwischen dem Innenumfang 3 der Hohiwalze 2 und dem Auienumfang 4 des undrehbaren Querhaupts 1 besteht ein
Zwischenraum 8, ausdemdurchzu beiden Seitendes undrehbaren Querhaupts 1an diesem ander breitesten Stelle angebrachte
Langsdichtungen 7 sowie Endquerdichtungen 8,9eine halbzy\inderschalenfbrmige Langskammer 11 abgeteilt ist, die mittels
einer Pumpe 12aus einem Vorratsbehaiter 13 (iber einen der Pumpe 12 nachgeschalteten Warmetauscher 14 {iber eine am
gemiB Fig.1 rechten Ende in die Langskammer 11 einmundende zufihrleitung 15 mit beheizter Wérmetrégerflﬁssigkeit, die
gestrichelt angedeutet ist, filibar ist. An dem in Fig.1 linken Ende wird die Wérmetragerﬂussngkeit, die gleichzeitig einen Druck
gegen den Innenumfang 3 der Hohiwaize 2 in Richtung auf den Walzspalt 10 ausibt, ber eine Abfihrleitung 16 wieder
abgezogen.

Die Langsdichtungen 7 schlieRen die Langskammer 11 nicht hermetisch ab. Ein gewisser Anteil an Wérmetrégerfl(')ssigkeit tritt
unter dem Druckin der Langskammer 11an denLingsdichtungen 7 iber und gelangt in die durch den Rest des Zwischenraums 6
gebildete Leckkammer 17, aus der sie (ber die Ruckleitung 18 abgezogen wird. Das Differenzdruckventi! 19 hilteine
vorbestimmte Druckdifferenz swischen der Langskammer 11 und der Leckkammer 17 aufrecht, was die Bestimmung der
Linienkraft erlaubt.

Die Lager 5 werden von der Wérmetrégerflijssigkeit mitgeschmiert. Die Hohlwalze 2 weist Enddeckel 20 auf, an denen mit dem
undrehbaren Querhaupt 1 susammenwirkende Dichtungen 21 vorgesehen sind, die den Zwischenraum 6in den breiten
Achsrichtungen abdichten.

Um die die Temperatur der arbeitenden Umfangsflachen 22 der Hohlwalze 2 pestimmende, in der Langskammer 11 aufden
Innenumfang 3 der Hohlwalze 2 libertragene warmemenge 2U erhéhen, sind in der Hohiwalze 2 achsparallele Kanile 30
vorgesehen, die jeweils einen EinlaR 31 und einen Auslafy 32 am Innenumfang 3 der Hohlwalze 2 aufweisen. In der
schematischen Darstellung ist einem achsparallelen Kanal 30 jeweils ein Einla® 31 und ein AuslaB 32 zugeordnet. Esversteht
sich aber, dafs die Kanale 30 auch aus mehreren einzelnen, Z. B. maanderformig miteinander verbundenen Kanalen bestehen
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kénnen. Die Anordnung der Kanéle 30 ist an sich beliebig und wird lediglich dadurch bestimmt, daB {iber die Arbeitsbreite der
Walze 100 eine gleichmaBige Verteilung des Warmeaustauschs auf der Umfangsfléche 22 gegeben sein soll.

Die Kanile 30 werdenaus dem Vorratsbehilter 13 iiber eine Pumpe 23und einen Wirmetauscher 24 mit Warmetragerflissigkeit
versorgt, die Giber Zufihrkanale 25 in dem undrehbaren Querhaupt 1 herangefuhrt wird, was gepunktet angedeutet ist. Der
zufiihrkanal 25 steht (iber den AustaB 26 mit einer Uberleitkammer 27 in Verbindung, die dadurch gebildet ist, daR die
Endquerdichtung 9, die zur Abdichtung der Langskammer 11 an sich nur halbkreisférmig sein miRte, durch einen weiteren
Halbkreis zu einer vollen, iber den ganzen Umfang des Zwischenraums 6 gehenden Endquerdichtung 29 erginzt ist, der mit
geringem Abstand aufder Seite des Lagers 5 eine ebenfalls liber den ganzen Umfang gehende Endquerdichtung 28 benachbart
ist.

Sowohl der AuslaR 26 des Zufihrkanals 25 als auch der Einla 31 des Kanals 30 liegen 2wischen den Endquerdichtungen 8, 28
und 28, d.h. in der Uberleitkammer 27. Durch den Druck der durch den Zufithrkanal 25 herangeflhrten Wiarmetrigerfiissigkeit
fulit sich die Uberleitkammer 27 und die Wirmetragerfliissigkeittrittin die Kanale 30 ein und stromt unter dem Druck, der héher
sein muR als der Druck in dem Zwischenraum 6, in Richtung der Pfeile, um andem AuslaR 32 in den Zwischenraum 6
{iberzutreten, sich dort mit der aus der Langskammer 11 ausgetretenen Leckflissigkeit zu vermischen und um gemeinsam mit
dieser tiber die Riickleitung 18 abgezogen zu werden. Die Endquerdichtungen 28, 29 liegen nehen dem EinlaR 31 am
innenumfang 3 der Hohlwalze 2 an, so daB keine querverlaufenden Kanten an den Endquerdichtungen 28,29 vorbeistreifen.
Die Kanile 30 kénnen durch langs durch die Hohlwalze 2 hindurchgehende Tiefbohrungen von beispielsweise 30mm
Durchmesser gebildet sein. Es sind aber auch andere Ausfithrungen und Anordnungen der Kanale 30 méglich, beispielsweise
durch einen doppelschichtigen Aufbau der Hohlwalze 2 und an der Trennschicht ausgebildete und durch die Zusammenfligung
geschlossene Oberflaichenkanale.

Soweit in den folgenden Figuren funktionell gleiche Teile vorhanden sind, sind die Bezugszahlen gleich.

Die Walze 200 nach Fig.2 unterscheidet sich dadurch von der Walze 100 nach Fig. 1, daR die Wirmetragerfliissigkeit nach dem
Passieren des Wirmetauschers 14 {iber einen Druckregler 33 und die Leitung 15 nicht einer Lingskammer 11, sondern einer
Reihe von in radialen Zylinderbohrungen des undrehbaren Querhaupts 1 nach Art eines Kolbens gefiihrten hydraulischen
Stiitzelementen 34 zugeleitet wird, die auf der Seite des Walzspalts 10 von innen gegen den Innenumfang 3 der Hohlwalze 2
anliegen. Die Stitzelemente 34 weisen innere Kanile auf, durch die Wirmetragerflissigkeit in hydrostatische Taschen auf die
Anlageseite der Stlitzelemente 34gelangt. Diese WarmetragerflUssigkeit stromt (iber den Rand der hydrostatischen Taschen ab
und bildet dort einen Fliissigkeitsfilm, der eine metallische Berithrung der Stitzelemente 34 und des Innenumfangs 3 der
Hohlwalze 2 verhindert.

Tatsachlich ist im aligemeinen nicht nur ein einzelner Druckregler 33 vorhanden, sondern ein Druckregler 33 fiir jedes einzelne
Stitzelement 34 oder fiir bestimmte Gruppen von Stitzelementen 34. Dementsprechend sind auch im aligemeinen mehrere
separat zu den einzelnen Stiitzelementen 34 hinfiihrende Zufihrleitungen 15 vorgesehen.

Die iber die Rander der Stitzelemente 34 {iberstrémende Wirmetrigerflissigkeittrittin den Zwischenraum 6 aus und vermischt
sich dort mit der durch Punkte dargesteliten Warmetragerflissigkeit, die die Kanale 30 passiert. Beide Flissigkeitsmengen
werden ebenso wie bei der Walze 100 gemaR Fig.1 gemeinsam durch die Riickleitung 18 abgezogen. Die Temperaturen der
durch die Kanile 30 stromenden und der den Stiitzelementen 34 zugefiihrten Wirmetragerflissigkeit werden durch
entsprechende Steuerung der Warmtauscher 24, 14 wenigstens annihernd gleich eingestellt. Dadurch sind ausgehend vonden
Stiitzelementen 34 in das Innere der Hohlwalze 2 praktisch kein Temperaturgefille vorhanden, und es findet kaum ein
Wirmetransport in radialer Richtung statt. An den Stiitzelementen 34 kénnen also unterschiedliche Flussigkeitsmengen nach
auBen in den Zwischenraum 6 iibertreten, ohne daf dadurch die GleichmaRigkeit der Temperatur langs der Walze 200 gestort
wiirde.

Bei der Walze 300 nach Fig. 3 ist wieder eine durch Langsdichtungen 7 abgeteilte Langskammer 11 vorhanden, die mit die
Linienkraft ergebender Wirmetrigerfliissigkeit unter Druck gefilltist.

Der Unterschied zu den Waizen 100 und 200 nach Fig.1 und 2 besteht jedoch darin, daB nicht nur fir die Zufihrung der
Warmetragerflissigkeit zu den Kanilen 30 in der Hohlwalze 2 eine durch Endquerdichtungen 28, 29 gebildete
Uberleitkammer 27 vorgesehen ist, sondern auch fiir die Ableitung. Die Ausldsse 32 der Kanale 30 miinden also nichtin den
7wischenraum 6, sandern zwischen den gemaR Fig.3 auch am rechten Ende des Zwischenraums 6 vorgesehenen
Endquerdichtungen 28, 29 der dortige Uberleitungkammer 27, aus der die Warmetragerflissigkeit durch die Leitung 35im
undrehbaren Querhaupt 1abgefihrtwird. Auf diese Weise kann die durch die Kandle 30 geschickte Warmetragerflissigkeitvon
der Warmetragerfliissigkeit in der Langskammer 11 getrennt gehalten werden und insbesondere mit einem hdheren
Forderdruck versehenwerden, um besonders groRe Mengen anWirmetragerflussigkeit durch die Kanale 30 hindurchzubringen,
wenn es auf hohe Wirmelibertragungsleistungen ankommt.



FIG. 1

13

L

23

P

2L

L

32
ALAL
/

\

15
\

I

22
)

300M
) |

16
i

7L

528 31 26 9
\ 1)

(

772

1747
OIIAI

v .
AL

W77

i
nhn e
THIL (T

N R
1 Vet
Fy ! by
i

MY

20
30

N1

- e

7]

ST T T

aV///ZXZ

B N Sekd .

o . .
P TR B S

.. . . .
ool D e

f

)

10
N

20

U
L

T I7 777777

2
\
pizz
oI/

N

25

19




4
4

\Y\\\Y\\\\\\\\\\\&\\\
I,

996 73
o
o~

t = %U S I it T el
\\\\\\\u / -.|.\

¢ 914 "N




o

FIG. 3

N
R NN
\ (N4
. (N
1L| llsj.
N N .
1 H
c\j_/_’\\ ‘( C‘S‘ ‘\J..‘.
o B NE
o T - ) -
\: Ai?::jl:‘ .-_ '..‘.:l:: ‘:.'.:;1;_'.:\‘
\‘ i:u“ “I'II;}‘ Ul ll ‘{ ‘\'\:2 \
/1 .‘”u: c‘i‘—':\' : \l\:;-\
o SN ”l‘l‘lx(\x'\ﬂ”'\ lxl 1 ] l\'.:\
- :'—.N\“l(ll‘ | | B l\l ! o
AN TN THEWN { h\ \\
AN DN | R { :
- \'.:\lu“ \‘“l\llli ( u:::-/_\ll\.'\
- )l‘l' (l]\llll‘ \ ‘ l \ '\
\.‘ \': ' :‘I\'I'l:‘}‘\ WO |
\:_ "\4“1\‘,1“ "ll\':’)‘\‘ll /! b \ \Qs
2\§q’,\l}| ]], }:llzilililfl) lll ‘ [ { \::':
. NN ML ] \
NN i S M NGN
L N T (AR el B S
Nf\ l‘:lu ll(\[l”llll, o J T \
~ \‘ \:| 1‘( I”l]ll”l‘\lll \ [ \ \
\'-\‘h![l‘ l“(‘ltll\\ \( | t‘ “\\'-\
= — *7*\,\ Nt 1S {\ | \
e RN AN
NS NN
Ny # s S0 PR SERREY. e S LN
-\1 xf \
I - - l' T T
© N =R
AN NN
ll o« ' N \
7 / IINDREN Rw NN\
|l -1
t
\ " l)\..'
2 & NN S
~
\m
o~

3:\-%

PE/N

S

H




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

