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@ Vorrichtung und Verfahren zum Kiihlen von Walzen.

Die Vorrichtung dient dem Kihlen von Walzen (10,12),
insbesondere beim kontinuierlichen Bandgiessen und beim
Walzen von Metallen. Die Walzen sind mit je einer sich vom
Bereich des Walzspalts (26) Uber einen Teil der Walzenoberfla-
che (28) erstreckenden Haube (30) bedeckt. Weiter sind Mittel
zum Zuflihren eines Kihlmediums (56) auf Teile der Walzen-
oberfliche vorgesehen. Im unteren Teil der Haube (30) wird das
flissige Kuhimedium (56) gesammelt und abgeleitet. Die
Hauben (30) sind gegen die betreffende Walze (10,12}
abgedichtet.

Mehrere Spriiheinrichtungen (32) in der Haube (30) dienen
der Zugabe eines mindestens teilweise flissigen Kiihimediums
(56) und erstrecken sich in axialer Richtung iiber die ganze
Walzenlange. Mittel zum Entfernen des fliissigen Kihimediums
(56) von der Walzenoberfliche (28) leiten dieses in eine
Abfluss- bzw. Absaugvorrichtung. Spriiheinrichtungen (32} und
Mittel zum Entfernen des Kiihimediums (58) sind einzeih oder in
Gruppen alternierend angeordnet, mit beidseits endsténdigen
Mitteln zum Entfernen des Kihimediums (56).

Die Walzenoberflache (28) wird vorzugsweise in vom Walz-
spalt (26) wegweisender Richtung mit zunehmender Intensitat
gekihlt.

Bundesdruckerei Berlin
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Beschreibung

Vorrichtung und Verfahren zum Kiihlen von Walzen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kiihlen
von Walzen, insbesondere beim kontinuierlichen
Bandgiessen und beim Walzen von Metallen, wobei
die Walzen mit je einer sich vom Bereich des
Walzspalts Gber einen Teil der Walzenoberflache
erstreckenden, gegen die Walze abgedichtete Hau-
be bedeckt sind, welche Mittel zum Zuflhren eines
Kihlmediums auf Teile der Walzenoberflache und zu
dessen Entfernung sowie eine Abfluss- bzw. Ab-
saugvorrichtung fiir sich im unteren Teil der Haube
sammelndes, flissiges Kihimedium vorgesehen
sind. Weiter bezieht sich die Erfindung auf ein
Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung.

Beim kontinuierlichen Bandgiessen von Metallen
zwischen zwei Walzen beispielsweise wird die
Giessform im wesentlichen durch den Giesspalf
zwischen den Walzen und durch seitliche Ab-
schlusswande gebildet. Die Einwirkzeit der Walzen
ist verhalinisméssug kurz, auf einer kleinen Strecke
muss eine grosse Warmemenge abgefihrt werden,
insbesondere die Erstarrungs-, Reibungs- und/oder
Verformungswarme. Hierzu werden die Walzen mit
speziellen Einrichtungen bzw. Verfahren gekihit,
namlich durch Anspritzen von aussen oder durch
eine Innenkiihlung.

Aus betrieblichen Grinden zieht der Fachmann
bei Bandgiessanlagen die Innenkiihlung der Walzen
vor, bei welcher in der Regel zwischen einem
Walzenkern und einem Walzenmantel Kuhikanale
angeordnet sind, durch welche ein Kihimedium
stromt. Dieses Kilhimedium, in der Regel Wasser,
entzieht dem Walzenmantel die aufgenommene
Warme. Der Anordung der Kithikanale muss grosse
Aufmerksamkeit geschenkt werden, da sie nicht nur
fir die Warmemenge, welche dem zu kiihlenden Gut
entzogen wird, verantwortlich sind, sondern wéh-
rend des Betriebs auch die Form bzw. die Abmes-
sungen der Walze selbst bestimmen kénnen. Wird
eine Walze entlang ihrer L&n ge oder ihres Umfangs
unterschiedlich abgekiihlt, so entstehen infolge
unterschiedlicher Warmeausdehnung Spannungen.
Diese fiihren unter anderem zu einer unterschiedli-
chen Durchbiegung der Walze, welche sich negativ
auf die Qualitat des Walzguis auswirkt. Im speziellen
ist aber auch der gleichméssigen oder vorprogram-
mierten Abkilhlung des Giessmaterials langs und
quer grdsste Beachtung zu schenken.

Ein Vorteil aller bekannten Ausflihrungsformen
der Innenkihlung besteht darin, dass der Kontakt
von Wasser mit dem Walzgut zum vornherein
ausgeschlossen ist, was insbesondere beim Walz-
giessen wesentlich sein kann. So fihrt z.B. beim
Bandgiessen von Aluminium der Kontakt mit Wasser
zu einer heftigen Reaktion, die im Oberflachenbe-
reich des Walzgutes Spuren hinteridsst oder sogar
zu Unféllen fithren kann.

Die Leistung durch Innenkihlung ist jedoch
dadurch beschrankt, dass der Warmedurchgang von
der Walzenoberflache zum Kdhimedium durch den
Walzenmante! erfolgen muss.

Aus der US-PS 4 422 318 ist eine Walze mit einem
Kihl- oder Heizapparat flir die Walzenoberflache
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bekannt. Dieser Apparat hat eine oder mehrere
Kammern, welche gegen die Walzenoberflache offen
sind. Die Kammern haben einen im wesentlichen
quadratischen Querschnitt. Durch die Einlasskanile
wird ein Fluid eingefiihrt. Wahrend der Betitigung
der betreffenden Walze bilden sich in den Kammern
Turbulenzen. Diese Turbulenzen bewirken, dass das
Fluid l&nger in den Kammern zurlickbleiben und so
einen grésseren Kuhlungs- oder Heizeffekt erzielen
kénnen. Obwohl diese Turbulenzen den Wirkungs-
grad erhdhen, gentigt dieses System u.a. nicht fir
leistungsfahige Giesswalzen. Neue Materialien und
hohe Produktionsraten erfordern zudem eine erhéh-
te Warmeabfuhr bei geringer Materialbeanspru-
chung.

Aus der JP-A 57-177863 ist eine Vorrichtung zum
Aussenkiihien einer Walze einer Walzgiessanlage fur
vertikal gegosse ne diinne Bander bekannt. in einer
nach dem Walzspalt entlang der Mantelflache der
Walze angeordneten Haube sind Spritzdiisen far
Wasser und Luftzufuhrdisen angeordnet. Abstreif-
vorrichtungen und Druckluft verhindern den Austritt
von Wasserrlickstanden aus der Haube und damit
den Kontakt von Wasser mit dem geschmolzenen
Metall. Eine Absaugvorrichtung fur das Kithimedium
ist nicht vorgesehen. Dagegen werden benachbart
der Seitenwénde der Haube angeordnete Trennplat-
ten zur Leckverhinderung mittels Federkraft auf die
Walze gedriickt.

Die Erfinder haben sich die Aufgabe gestellt, eine
Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, welche die Vorteile einer
wirksamen Aussenk(hlung mit hdherem Wirkungs-
grad anwenden lassen, dabei soll jedoch mit
einfachen Mitteln gearbeitet werden und - wie bei
der Innenkihlung - keinerlei Beeintrachtigung des
gegossenen oder gewalzten Bandes erfolgen.

In bezug auf die Vorrichtung wird die Aufgabe
erfindungsgemass dadurch gelést, dass in einer
Haube mehrere sich in axialer Richtung liber die
ganze Walzenldnge erstreckende Spriheinrich-
tungen fir die Zugabe eines mindestens teilweise
flissigen Kihlmediums und Mittel zum Entfernen
des flissigen Kihimediums von der Walzenoberfla-
che einzeln oder in Gruppen alternierend angeord-
net sind, mit beidseits endstidndigen Mitteln zum
Entfernen des Kihimediums.

Im wesentlichen werden zur Entfernung des
flissigen Kihimediums von der Walzenoberfléche
drei an sich bekannte, sich Uber die ganze Langs-
richtung der Walzen erstreckende Mittel verwendet,
wobei diese einzeln oder beliebig miteinander
kombiniert sein kdnnen.

In Querschnitt U-formig ausgebildete, seitlich ge-
schlossene Absaugelemente mit gegen die Walze
gerichteter Oeffnung,

- Abstreifer bzw. Dichtleisten, welche auf der Walze
aufliegen oder -in Verbindung mit einem in der
Haube erzeugten Unterdruck -in einem Abstand
von beispielsweise 0,1 mm angeordnet sind,

- auf Leisten angeordnete Druckluftdiisen oder



3 EP 0313516 Al 4

Druckluftschlitze.

Die endsténdigen Mittel zum Entfernen des Kihi-

mediums gewihrleisten, dass kein flissiges Kihl-
medium zum gegossenen bzw. gewalzten Band
gelangt. Dies ist insbesondere beim Bandgiessen,
mit oder ohne Plattierstreifen, von grundlegender
Bedeutung.

Zur weiteren Sicherstellung des kihimediumfrei-
en Kontakts der Walzen mit dem Walzgut ist das vom
Walzspalt abgewandte Ende der Haube vorzugswei-
se als Trocknungskammer ausgebildet, wobei z.B.

warme oder kalte Trocknungsluft eingesetzt werden-

kann.

In Drehrichtung der Walzen kann.den Hauben eine
Reinigungs-und Verteilvorrichtung fir Trenn- und/
oder Schmiermittel, insbesondere eine Birste oder
ein Balken =zugeordnet sein, welche/r auf die
Walzenoberflache einwirkt/einwirken.

Weiter kann in Drehrichtung der Walzen nach den
Hauben bzw. nach der Reinigungsbirste oder nach
dem Reinigungsbalken eine Sprihvorrichtung zum
Auftrag eines Trenn- und/oder Schmiermittels, vor-
zugsweise einer Schiichte oder eines Walzdls,
angeordnet sein. Die Schlichte kann z.B. eine
Graphitsuspension sein.

Die Walzengeometrie und das Bandprofil quer zur
Walzrichtung kénnen durch die Zonenkihlung be-
einflusst werden, indem die Hauben durch radiale
Trennwinde aufgeteilt sind. Den dadurch gebildeten
Kammern kdnnen unterschiedliche Mengen Kihime-
dium, Kiihimedien mit unterschiedlicher Warmekapa
zitdt und/oder Kihimedien mit unterschiedlicher
Temperatur zugefiihrt werden.

Das Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Walzenoberfla-
che in vom Walzspalt wegweisender Richtung mit
zunehmender Intensitét gekihlt wird.

Die Kiihlung der Walzenoberfldche beider Walzen
mit in vom Walzspalt wegweisender Richtung zuneh-
mender Intensitat erfolgt, im wesentlichen analog
zur Zonenkiihlung, vorzugsweise durch folgende
Massnahmen, die auch in Kombination angewendet
werden kdnnen:

- Die Aufbringung einer zunehmenden Menge von
Kdhimedium.

- Die Aufbringung von Kithimedien mit zunehmender
Warmekapazitat.

- Die Aufbringung von Kiihimedien mit abnehmender
Temperatur.

Als besonders giinstig hat es sich erwiesen, in
vom Walzspalt wegweisender Richtung folgende
Medien auf die Walzenoberflache aufzutragen: Ein
Luft - Wasserspriihgemisch, Wasser und abschlies-
send Trocknungsluft, wobei zusétzlich zu Beginn
trockene oder feuchte Luft aufgebracht werden
kann.

Die aussengekuhlten Walzen kénnen zuséizlich
innengekiihlt werden, wobei in bekannter Weise in
geschiossenem Kreislauf gearbeitet wird.

Das Trennmittel kann dem Kuhimitte! beigegeben
und zusammen mit diesem aufgetragen werden.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Ausfiih-
rungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen schema-
tisch:

- Fig. 1 eine Anlage zum Bandgiessen von
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Aluminium mit einer Haube,

- Fig. 2 eine Anlage zum Walzen von Stahl mit
einer Haube,

- Fig. 3 eine Vorrichtung zum Kihlen von
Walzen, bei welcher die Walzenoberflache in
vom- Walzspalt wegweisender Richtung mit
zunehmender Intensitat gekihlt wird,

- Fig. 4 eine Variante von Fig. 3,

- Fig. 5 eine Walze mit radialer Innenkiihiung,

- Fig. 6 eine Walze mit axialer Innenkiihlung,
und ,

- Fig. 7 in radialer Richtung in je 16 Kammern
unterteilte. Hauben von Vorrichtungen zum
Kihlen von Walzen,

Die in-Fig. 1 dargestellte Anlage-zum Giessen von
Aluminium umfasst zwei Walzen 10, 12, welche sich
in Richtung- der Pfeile 14, 16 drehen. Das flussige
Metall. 18 wird in einer Giessrinne 20 zugefthrt und
fliesst Uber eine von einem Disenhalter 22 getrage-
ne Giessdise 24 in. den Walzspalt 26.

Die Oberflache 28 jeder Walze 10, 12 ist teilweise
mit einer sich vom Bereich des Walzspalts 26
erstreckenden Vorrichtung zum Kuhlen der Walzen
bedeckt. Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Haube 30 mit einer Kombination von
Spritzdtsen 32 fir das Kilhimedium 56 und Absaug-
elementen 34 sowie einer Trocknungskammer 36,
welche sich alle mindestens tber die ganze Lange
der Walzen erstrecken.

Die Absaugelemente 34 sind als im Querschnitt
U-férmige, gegen die Walzenoberflache 28 offene
Leisten ausgebildet, welche seitlich verschlossen
sind. Die Absaugstutzen 38 minden in einen durch
eine Zwischenwand 40 abgetrennten, peripheren
Mantelraum 42, in welchem der absaugende Unter-
druck erzeugt wird, und in welchem sich das
abgezogene Kuhimedium, insbesondere Wasser,
sammelt und durch ein nicht dargestelltes Abfluss-.
rohr abgefuhrt wird. :

Die Zufuhrileitungen 44 zu den Spritzdisen 32
durchgreifen den Mantelraum 42. Die Zufuhr von
Kihimedium zu diesen Zufuhrleitungen erfolgt ein-
zeln durch eine oder gemeinsame, nicht dargestelite
Leitung/en.

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zum Kihlen von
Walzen mit alternierend angeordneten Spritzdisen
und Absaugelementen entzieht der Walzenoberfia-
che 28 viel Energie. Durch die wirksame Abdichtung
ist zudem gewahrleistet, dass kein Kihimedium,
insbesondere Wasser, mit der im verliegenden Falll
aus Aluminium bestehenden Metallband 52 in Kon-
takt treten.

Ein schwenkbar an der Trocknungskammer 36,
mit andern Worten am vom Walzspalt 26 abgewand-
ten Ende der Haube 30, verbundener Reinigungsbal-
ken 46 tragt einen Filz 48. Anstelle des Filzes kann
auch ein anderer Werkstoff auf dem Reinigungsbal-
ken 46 aufgebracht sein. Der Reinigungsbalken
erfillit neben seiner Funktion, der Reinigung der
Walze von Ruckstanden, noch die Aufgabe, ggf.
yorgangig aufgetragene spezielle Trennmittel regel-
massig zu verteilen.

im vorliegenden Beispiel werden spezielle Trenn-
und/oder Schmiermittel nach dem Reinigungsbal-
ken 46 mit Dlsen 50 aufgetragen.
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Das Kihimedium, beispielsweise Wasser, ein
Walzél eine Emulsion oder eine Suspension, kann
durch alie Diisen 32 in gleicher Zusammenseizung,
gleicher Menge und mit gleicher Temperatur zuge-
flihrt werden. Wie oben gezeigt, kénnen die Parame-
ter auch frei derart miteinander kombiniert werden,
dass die Intensitat der Kuhiung in Richtung der
Pfeile 14, 16, zunimmt.

Die in Fig. 2 dargestellte Anlage zum Walzen eines
Metall bands 52, im vorliegenden Fall eines Stahl-
bands, unterscheidet sich, abgesehen von der
Metallzufuhr, von der Anlage gemass Fig. 1 dadurch,
dass
- nach der Trocknungskammer 36 eine Reinigungs-
birste 54 zum Entfernen von Walzgutpartikeln auf
der Walze angeordnet ist, und
- das Trennmittel zusammen mit dem Kihimedium
56 auf die Walzenoberflache 28 gespritzt wird.

Die Reinigungsbirste 54 entfernt mit dem Kuhi-
medium 56 aufgetragenes Trennmittel nicht oder nur
zu einem geringen Teil, vieimehr wird es regeiméssig
verteilt.

Fig. 3 zeigt eine Haube 30, in welcher - im
Gegensatz zu Fig. 1 und 2 - kein Unterdruck erzeugt
wird. Das Kihimedium 56, vorzugsweise Wasser,
wird liber eine Zufuhrleitung 44 zur Dlise 32 gefihrt,
welche - aus Fig. 3 nicht ersichtlich - als Spritzrohr
ausgebildet ist. Ein als Abstreifer 58 wirkendes
Leitblech, welches sich ebenfalls Uber die ganze
Lange der Walze 10 erstreckt, leitet den weitaus
gréssten Teil des Wassers einem Abfluss 60 zu.
Beidends der Haube 30 sind Druckkammern 62 mit
Druckluftdiisen oder -schliizen 63 angeordnet.
Durch Einblasen von Druckluft 64 in diese speziell
gestalteten Druckkammern wird ein Austreten von
restlichem Kiihimedium 56 wirkungsvoll verhindert.

Die in Fig. 4 dargestelite Vorrichtung zum Kihlen
von Walzen umfasst eine Haube 30 mit Unterdruck
und einem durch eine Zwischenwand 40 abgetrenn-
ten Mantelraum 42, in welchen die Absaugstutzen 38
der Absaugelemente 34 miinden.

In die beiden unteren Zufuhrieitungen 44 wird als
Kithimedium 56 ein Gemisch aus Wasser und Luft
zugefiihrt, in die beiden oberen Zufuhrleitungen 44
ausschliesslich Wasser. Damit wird die Walzenober-
flache 28 in vom Walzspalt wegfiih render Richtung
vorerst sanfter, dann schroffer abgekUhit. Das von
den oberen Spritzdiisen 32 zugefiihrte Wasser wird
von den Absaugelementen 34, das Wasser der
untersten Spritzdiise 32 von einem Abstreifer 58 von
der Walzenoberflache 28 entfernt und in den
Mantelraum 42 gefilhrt, von wo es durch einen
Abfluss 60 abfliesst. Durch endsténdige Druckiuf-
trohre 65 mit Dlisen 63 wird Druckluft zugeflihrt und
die Walzenoberfliache 28 vollstdndig getrocknet.

Die in Fig. 5 dargestelite Walze 10, 12 zum
Bandgiessen von Metallen ist zweiteilig ausgebildet.
Sie besteht aus einem Walzenkern 66 und einem
Walzenmantel 68. Das Kiihimedium wird Gber den
Walzenzapfen 70, durch Bohrungen 72, zu- bzw.
abgefiihrt. In einem geschlossenen Kreislauf wird
das Kihimedium radial in den Oberflachenbereich
gebracht, wo es in umlaufende Kihinuten 74 im
Walzenkern 66, welche durch den Walzenmantel 68
begrenzt sind, gefiihrt wird. Das gegossene Band ist
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mit 76 bezeichnet.

Im Gegensatz zu Fig. 5 verlaufen gemass Fig. 6 die
Kihlnuten 78 in axialer Richtung und arbeiten im
Gegenstromprinzip. Das Kihimedium wird in einem
Rohr 80 in den Walzenstutzen 70 gebracht und
fliesst in einem durch dieses Rohr 80 und eine
koaxiale Bohrung im Walzenzapfen 70 berenzten
Ringraum 82 ab.

Die in Fig. 5 und 6 dargesteliten Varianten fir eine
Innenkihlung sind an sich bekannt, sie dokumentie-
ren mit der erfindungsgeméssen Aussenkihlung
beispielsweise verwendbare Ausfihrungsbeispiele
von innengekihiten Walzen.

Die in Fig. 7 dargesteliten Hauben 30 sind als
Zonenklhler ausgebildet, sie unterteilen die Haube
in axialer Richtung in die Kammern 1-16. Das
Kahimedium kann zu jeder einzelnen der 16 Kam-
mern separat zugefiihrt werden. Dadurch kann eine
Beeinflussung des Temperaturprofils in Axialrich-
tung erreicht werden. Da ein Temperaturprofil den
Walzendurch messer entsprechend verandert, kann
mit der gezeigten Zonenkiihlung das Bandprofil quer
zur Walz- bzw. Giessrichtung beeinflusst werden.
Diese Art der Bandbeeinflussung ist bei Walzwerken
an sich bekannt, sie entspricht jedoch einer Aussen-
kithlung ohne Abdichtung. Die Variation der Wirkung
des Kihlmediums erfolgt durch Regulierung der
Menge, der Temperatur und/oder allenfalls der
Warmekapazitat des Kilhimittels. Weiter zeigt Fig. 7,
dass die Reinigungsblrste 54 auch vor der Trock-
nungskammer 36 angeordnet sein kann.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung und das
Verfahren zum Kiihien von Walzen werden in erster
Linie fir das Walzgiessen, zum Abflhren der
Erstarrungswéarme, und zum Walzen von Metallen,
zum Abfihren der Deformations- und Reibungswér-
me, verwendet. Die Vorrichtung und das Verfahren
kénnen jedoch auch bei ahnlichen Anlagen zur
Verarbeitung von nichtmetallischen Werkstoffen,
z.B. Kunststoffe, Papier, Gummi usw., angewendet
werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Kihien von Walzen
(10,12), insbesondere beim kontinuierlichen
Bandgiessen und beim Walzen von Metallen,
wobei die Walzen mit je einer sich vom Bereich
des Walzspalts (26) Uber einen Teil der Walzen-
oberfliche (28) erstreckenden, gegen die Wal-
ze abgedichtete Haube (30) bedecki sind, in
welcher Mittel zum Zufithren eines Kihlmedi-
ums (56) auf Teile der Walzenoberflache und zu
dessen Entfernung sowie eine Abfluss- bzw.
Absaugvorrichtung fir sich im unteren Teil der
Haube (30) sammelndes, fliissiges Kihimedium
(56) vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
in einer Haube (30) mehrere sich in axialer
Richtung (iber die ganze Walzeniédnge erstrek-
kende Spriiheinrichtungen (32) fir die Zugabe
eines mindestens teilweise flissigen Kiihimedi-
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ums (56) und Mittel zum Entfernen- dieses

Klhlmediums (56) von der Walzenoberflaghe -
(28). einzeln oder in Gruppen alternierend -

angeordnet sind, mit beidseits endstandigen
Mitteln zum Entfernen des Kihlmediums (56).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass die Mittel zum Entfernen
des flussigen Kihlmediums (56) von der Wal-
zenoberflache (28) sich in Langsrichtung. der
Walzen (10,12) erstreckende im Querschnitt

U-férmig ausgebildete, seitlich geschlossene.

Absaugelemente (34), Abstreifer (58) und/oder
Druckluftdiisen bzw. wenigstens ein Drucklufi=
schlitz (63) sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das vom Walz-
spalt (26) abgewandte Ende der Hauben (30)
als gegen die Walze (10,12) offene Trocknungs-
kammer (36) ausgebildet ist.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche
1 -8, dadurch gekennzeichnet, dass den-Hau-
ben (30}, in Drehrichtung (14,16) der Walzen
(10,12), eine auf die Walzenoberilache (28)
einwirkende Reinigungs- und Verteilvorrich-
tung, vorzugsweise eine Birste (54) oder ein
Balken (46), nachgeordnet ist.

5. Vorrichtung nach- einem der Anspriiche

1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach den
Hauben (30) bzw. der Birste (54) oder dem
Balken (46), in Drehrichtung (14,16) der Walzen
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(10,12), eine Sprihvorrichtung (50) zum Auftra-
gen eings Trepn- und/oder Schmiermittels,
vorzugsweise. einer Sehlichte oder eines Walz-
ols, angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem. der Ansplche
1~ 4, dadurch: gekennzeichnet, dass die Hau-
ben. (30) in radialer Richtung unterteilt sind,
vorzugsweise in wenigstens drei Kammern.

7. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung
nach einem der. Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Walzenoberflache
(28)-- in.. vom. Walzspali. (26) wegweisender
Richtung.-mit zunehmender Intensitat gekdihlt
wird..

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass in vom Walzspalt (26)
wegweisender Richtung zunehmend mehr
Kihlmedium (56) und/oder Kuhimedium mit
zunehmender Warmekapagzitat und/oder Kihl-
medium mit abnehmender Temperatur einge-
sefzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass in vom Walz-
spalt (26) wegweisender Richtung Luft, ein
Luft-Wasserspriihgemisch, Wasser und Trock-
nungsluft eingesetzt werden.

10: Verfahren nach einem der Anspriiche 7 - 9,
dadurch. gekennzeichnet, dass. die Walzen (10,
12)-auch innengekiihlt werden.
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