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@ Innengekiihlte Walze und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Die Erfindung behandelt sine innengekiihlte Wal-
ze, bei der in den Kern der Walze mindestens ein
wendelfdrmig verlaufender Kihimittelkanal (2, 2')
eingelassen ist. Der Kihimittelkanal (2, 2') ist durch
ein Profilelement (7, 7') abgedeckt, welches im
Querschnitt die Form einer Kreisfliche, von der ein
Segment abgeschnitten ist, hat. Das Profilelement (7,
7') ist jeweils beidseits des Kiihimittelkanals (2, 2')
mit dem Kern (1) verschweift. Zwischen benachbar-
ten Abschnitten des Profilelements (7, 7') ist eine
Schweiwerkstofflillung (8) vorgesehen. Profilele-
ment (7, 7') und SchweiBwerkstoffiillung (8) sind mit
einer VerschleiBschicht (9) Uberzogen. 2
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innenngekiihite Walze und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine innengeklhlie Wal-
ze, bestehend aus einem Kern, mit mindestens
einem in seiner Oberfldche eingelassenen wendel-
formig verlaufenden KihImittelkanal, der {ber ra-
dial gerichtete Bohrungen mit axial gerichteten
Zentralkandlen fiir den Kuhimittelzu- und -abfluB
verbunden ist, und aus einer Deckschicht, wobei
die Deckschicht aus einem den Kihimittelkanal ab-
deckenden Profilelement, das mit dem Kern ver-
schweifit ist, und aus siner Schweiwerkstoffiillung,
mit dem der Spalt zwischen benachbarten Seiten-
flichen des Profilelementes abgeflllt ist, zusam-
mengesetzt ist.

Die Erfindung beinhaltet ferner ein Verfahren
zur Herstellung einer innengekiihlten Walze.

Eine derartige Walze ist aus der PS 32 31 433
bekannt. Bei der bekannten Walze ist der Kiihimit-
telkanal, der breiter ist als tief, Uber eine mit dem
Kern verschweifte Hilse abgedeckt, wobei die Hul-
se in Form eines den Kihimittelkanal abdeckenden
Bandes auf den Kern aufgebracht ist und die Band-
kanten mit der Stirnfliche unter Aufflillen des Spal-
tes zwischen den Bandkanten mittels Elekrolichtbo-
genschweifiens verbunden sind.

Derartige innengekithite Walzen finden als
Stiitz- und/oder Transportwalzen in StranggieBania-
gen Verwendung, wo sie zum Zweck der Abstlt-
zung des bis zu 1.200 ° C heifien Stranges erhebli-
chen mechanischen Belastungen unterworfen sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, die innengekiihlite
Walze gemiB der Gattung der Erfindung bezlglich
ihrer thermischen Stabilitdt und ihrer Kuhiwirkung
auf den Strang zu optimieren und daflir zu sorgen,
daf die thermische Stabilitdt und die Kihlwirkung
iber einen ldngeren Betriebszeitraum erhalten blei-
ben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&s dadurch
gelbst, daB die Tiefe des Kuhimittelkanals gréBer
ist als seine Breite, daB das Profilelement im Quer-
schnitt gesehen die Form einer Kreisfldche, von
der ein Segment abgeschnitten ist, hat, daB das
Profilelement im Kreisflichenteil sinen Radius hat,
der gr8Ber ist als die halbe Breite des Kiuhimittelka-
nals und daB das Profilelement so angeordnet ist,
daB seine - in Achsrichtung betrachtet - gerade
AuBenfliche parallel zum Mantel des Kernes liegt
und daB das Profilelement und die Schweifiwerk-
stofflillung mit einer VerschieiBschicht iberzogen
sind, die den AuBenmantel der Walze bildet.

Der mit der Erfingung verbundene Vorieil er-
gibt sich aus dem Zusammenwirken der einzelnen
Merkmale. Durch die relativ groBe Tiefe des Kihl-
mittelkanals steht ein ausreichender Querschnitt flr
die Durchleitung des Kiihimittels zur Verfligung,
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und es wird flr eine die Lebensdauer der Walze
glnstig besinflussende Charakteristik im Warme-
gefédlie im Mantelbereich der Walze gesorgt. Die
Abplattung im Profilelement bringt die Kihlwwir-
kung hinreichend nah an die den AuBenmantel
bildende Verschieifschicht, die aus bei den thermi-
schen Beanspruchungen besonders verschieiBfe-
stem Werkstoff hergestellt werden kann. Insgesamt
lassen sich bezliglich des Kernes, des Profilele-
ments, der Schweifwerkstoffilllung und Verschleis-
schicht glinstige, den jeweiligen Erfordernissen an-
gepaBte Werkstoffkombinationen wahlen.

Versuchseinsdtze haben =zusitzlich ergeben,
daB die erfindungsgeméBe Walze auch bei einseiti-
ger Warmebeaufschlagung, wie sie bei sinem vor-
{bergehenden Stillstand wihrend des GieBens auf-
treten kann, ihre thermische Stabiiitdt behdlt und in
ihrer Betriebsféhigkeit nicht beeintrdchtigt ist.

Auf Ausgestaltungen der Erfindung gemés den
unter Anspriichen 2 bis 5 wird verwiesen.

Die weitere Aufgabe der Erfindung, ein zum
Herstellen einer innengekihitn Walze, die nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 5§ gestaltet ist, vorteilhaf-
tes Verfahren zu finden, wird durch die Merkmale
des Patentanspruches 6 dadurch gel&st, daB der
Kiihlkanal zundchst mit einem Rundeisen, dessen
Radius dem Radius des Profilelementes entspricht,
abgedeckt wird, das Rundeisen beidseits des Kihi-
kanals mit dem Kern verschweift wird, in den Spalt
zwischen benachbarten Abschnitten des Rundei-
sens eine SchweiBwerkstofflillung eingebracht wird,
der so gebildete Walzenrohling einer spanabheben-
den Bearbeitung zum Herstellen des Querschnitt-
profils des Profilelementes unterzogen wird, durch
Auftragsschweifien die Verschieifschicht aufge-
bracht wird und schliefllich durch mechanisches
Bearbeiten der Verschieifschicht eine glatten Wal-
zenoberfldche hergestellt wird.

Gegenliber einer gattungsgemaBen Walze, bei
der ein Band zum Abdecken des Kilhimittelkanals
verwendet wird, hat das erfindungsgemiBe Verfah-
ren den herstellungstechnisch bedeutenden Vorteil,
durch die Verwendung eines Rundeisens, d.h. ei-
nes dicken Drahtes, zum Abdecken des Kihimittel-
kanales dem wendelf6rmigen Verlauf gut folgen zu
kdnnen. Ein Verdrillen des Rundeisens, bedingt
durch die Steigung der wendel, hat keinen Einfluf
auf die Fertigung. So wird die Abplatiung des
Rundeisens zur Herstellung des endglltigen Quer-
schnittes des Profilelementes auch erst dann her-
gestelit, wenn der Walzenrohling nach Einbringen
der SchweiBwerkstoffiillung zwischen die Rundei-
sen fertig ist.

Dabei wird, um unndtigen Materialaufwand und
unndtige  SchweiBarbeit zu vermeiden, die
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SchweiBwerkstofflillung nicht bis zur Oberkante des
Spaltes eingebracht, sondern nur gut soweit, wie
spéter abgedreht werden soll.

Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der beigefiigten Figuren be-
schrieben. Es zeigt

Fig. 1 eine innengekiihlte Walze teilweise im
Schnitt

Fig. 2 einen Ausschnitt A aus Fig. 1 in ver-
gr&Berter Darstellung.

Die in Fig. 1 dargestelite innengekihlie Walze
hat einen Kern 1 mit einem in seiner Oberflache
eingelassenen wendelfdrmig verlaufenden Kiihlmit-
telkanal 2 und einem weiteren, wendelférmig ver-
laufenden Kiihimittelkanal 2', die zusammen sine
zweigdngige Wendel bilden. Die Kuhimittelkanéle
2, 2' sind Uber radial gerichtete Bohrungen 3, 3
mit einem ersten axialgerichteten Zentralkanal 4 flir
die KiihImittelzufuhr verbunden.

Im nicht geschnitten gezeichneten Teil der
Walze liegende, nicht sichtbare weitere radiale
Bohrungen verbinden die Kihimitteikandle 2, 2
schiieflich mit einem zweiten axialgerichteten Zen-
tralkanal 5. Die Zentralkanile 4 und 5 liegen in
einem Lagerzapfen 6 der Walze.

Die Kuhimittelkansle 2, 2" sind jewsils ber sin
Profilelement 7, 7' abgedeckt, wobei das Profilele-
ment 7, 7’ im Querschnitt gesehen die Form einer
Kreisfldche, von der ein Segment abgeschnitten ist,
hat.

Zwischen benachbarten Abschnitten der Profil-
elemente 7, 7' ist sine Schweifwerkstoffillung 8
vorgesehen.

Die Profilelemente 7, 7' und die SchweiBwerk-
stoffiillung 8 sind mit einer Verschleischicht 9
Uberzogen, die den AuBenmantel der Walze bildet.

Strdmungspfeile 10 und 11 sollen den Kihimit-
telkreislauf andeuten. Das Kithimittel flieft Uber
dem ersten axialgerichteten Zentralkanal 4 ein, ver-
teilt sich Uber die beiden radialgerichteten Bohrun-
gen 3§, 3’ auf die beiden Kihimittelkanile 2, 2,
gelangt zurlick in den Zentralbereich des Kerns 1
und tritt schlieBlich liber den zweiten axialen Zen-
tralkanal 5 wieder aus. Ein ringzylindrischer Dich-
tungsstopfen 12 trennt den Ein- und AuslaBbereich
im Kihimittelkreislauf.

Fig. 2 zeigt in vergrdfertem Mafstab den
strichpunktiert umrissenen Ausschnitt A aus Fig. 1.

Der zwischen benachbarten Abschnitten der
Kihimittelkandle 2, 2" verbleibende Teil des kernes
1 bildet Stege 13, mit denen die SchweiBwerkstoff-
Ullung 8, ebenso wie mit den Profilelementen 7, 7
durch Schweifiung verbunden ist.

Aus Fig. 2 ist auch zu ersehen, daB die Tiefe a
des Kuhimittelkanals 2 grdfer ist als seine Breite b
und daB die Breite ¢ des Steges 13 zwischen
benachbarten Abschnitten der Kihimittelkandle 2,
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2’ groBer ist als die Breite b des Kihimittelkanals
2.

Im Kreisfldchenteil hat das Profilelement 7 ei-
nen Radius r, der groBer ist als die halbe Breite b
des Kihlmittelkanals 2.

Das Profilelement 7 und entsprechend das be-
nachbarte Profilelement 7' ist so angeordnet, daB
seine - in Achsrichtung betrachtet - gerade AuBen-
flache 14 parailel zum Mantel des Kernes 1 liegt.

Die radiale Dicke d des Profilelements 7 ent-
spricht etwa dem o,7fachen seiner Breite e.

Fir eine innengekihite Walze mit etwa 320
mm Auflendurchmesser kdnnen folgende MaBe ge-
wahit werden:

a =25mm
b =16 mm
c =24 mm
d =16 mm
e =2r =21 mm

Bei der Herstellung einer innengekUhlten Wal-
ze geméB Fig. 1 werden zundchst die Kihimittelka-
ndle 2, 2 in den Kern 1 eingeschnitten und die
Bohrungen 3, 3, sowie entsprechende Kihimittel-
rUckfUhrungsbohrungen hergestellit. Nun werden
die beiden Kihimittelkangle 2, 2' mit entsprechen-
den Rundeisen abgedeckt und die Rundeisen je-
weils beidseits mit dem dazwischen liegenden Steg
13 Uber Kehindhte verschweift. Wahrend die Run-
deisen der Steigung der beiden Wendel folgen
verdrillen sie sich etwas; doch hat dieses Verdrillen
auf den Kreisquerschnitt der Rundeisen keine Wir-
kung.

Nun werden die Spalte zwischen benachbarten
Abschnitten des Rundeisens mit einer Schweif-
werkstofflllung weitgehend gefiilt.

Der so gebildete Walzrohling wird einer span-
abhebenden Bearbeitung unterzogen wobei vom
Kreisquerschnitt der Rundeisen das dussere Seg-
ment abgenommen wird, wodurch schiieflich das
endgultige Profil der Profilelemente entsteht. Dabei
wird auch ein Teil der SchweiBwerkstoffiillung wie-
der abgetragen, und es liegt schliefich sine glatte
AuBenfldche vor, auf die die VerschleiBschicht
durch ggf. mehrlagiges AuftragsschweiBen aufge-
bracht wird.

In einer spanabhebenden Endbearbeitung kann
dann ein glatter AuBenmantel der innengekihlten
Walze erzeugt werden.

Anspriiche

1. Innengekiihite Walze, bestehend aus einem
Kern mit mindestens einem in seiner Oberfldche
eingelassenen wendelférmig verlaufenden KUhimit-
telkanal, der Uber radial gerichtete Bohrungen mit
axial  gerichteten = Zenralkandlen  flir den
Klhimittelzu- und -abfiuB verbunden ist, und aus
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einer Deckschicht, wobei die Deckschicht aus ei-
nem den Kihlmittelkanal abdeckenden Profilele-
ment, das mit dem Kern verschweifit ist, und aus
einer Schweifwerkstofflllung, mit dem der Spalt
zwischen benachbarten Seitenflichen des Profilele-
mentes aufgeflllt ist, zusammengesetzt ist
gekennzeichnet durch

die Kombination folgender Merkmale

- die Tiefe (a) des Kihimittelkanals (2) ist groBer
als seine Breite (b),

- das Profilelement (7) hat im Querschnitt gesehen
die Form einer Kreisfldche, von der ein Segment
abgeschnitten ist,

- das Profilelement (7) hat im Kreisflichenteil einen
Radius (r) , der gr6Ber ist als die halbe Breite (b)
des Kihimittelkanals (2), und ist so angeordnet,
daB seine - in Achsrichiung betrachtet -gerade Au-
Benfliche (14) parallel zum Mantel des Kernes (1)
liegt,

- das Profilelement (7) und die Schweifwerkstoffll-
lung (8) sind mit einer VerschleiBschicht (9) liber-
zogen, die den AuBenmantel der Walze bildet.

2. Innengekiihlie Walze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Radius {r) des Profilelements (7) 20 bis 40
% groBer ist als die halbe Breite (b) des Kiihlmit-
telkanals (2).

3. Innengekiihite Walze nach einem der An-
spriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Kuhimittelkangle (2, 2°) gleicher Breite
(b) vorgesehen sind und eine mehrgingige Wendel
bilden.

4. Innengekiihlte Walze nach einem der Aus-
spriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB - in Achsrichtung gesehen - die Breite (c) des
benachbarte Abschnitte des Kuhimittelkanals (2)
bzw. der Kiuhimittelkandle (2, 2') trennenden Ste-
ges (13) des Kernes (1) um 10 bis 40 % grdfer ist,
als die Breite (b) des Kihimittelkanals (2) bzw. der
Kuhimittelkanile 2, 2). :

5. Innengekiihlte Walze nach einem der An-
spriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
da die radiale Dicke (d) des Profilelements (7)
etwa dem 0,5 bis 0,75-fachen seiner Breite (e)
entspricht.

6. Verfahren zum Herstellen einer innengekiihl-
ten Walze, die nach einem der Anspriiche 1 bis §
gestaltet ist,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Kilhimitielkanal mit einem Rundeisen,
dessen Radius dem Radius (r) des Profilelementes
entspricht, abgedeckt wird,
- das Rundeisen beidseits des Kihimittelkanals mit
dem Kern verschweifit wird,
- in den Spalt zwischen benachbarten Abschnitten
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des Rundeisens eine Schweifwerkstofflilung ein-
gebracht wird,

- der so gebildete Walzenrohling einer spanabhe-
benden Bearbeitung zum Herstellen des Quer-
schnittprofils des Profilelements unterzogen wird,

- durch AuftragsschweiBen die VerschleiBschicht
aufgetragen wird,

- und schlieBlich durch mechanisches Bearbeiten |

der Verschleifschicht eine glatte Walzenoberfldche
hergestelit wird.
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