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(54)
Tragern, direkt aus der Walzhitze

(57) Um eine Kuhlvorrichtung fur fertiggewalzte
Profile, insbesondere Stahlirager, bereitzustellen, die
bei Anderung des Walzprogramms auf unterschiedli-
cher Geometrien und GréBen der Profile einstellbar ist
und eine gleichférmige Kihlung aller Profile bzw. defi-
nierter Teilbereiche gewahrleistet, wird eine Vorrichtung
vorgeschlagen, die Kihlbereiche aufweist, wobei
jeweils ein Kuhlbereich von dem zu kiihlenden Profil (5,
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Vorrichtung zum kontrollierten Abkiihlen von warmgewalzten Profilen, insbesondere

6) aus betrachtet zu diesem oberhalb (1), zu beiden
Seiten (3) und unterhalb (2) angeordnet ist, wobei die
Kuhlbereiche jeweils einzeln oder kombiniert einsetzbar
sind, und ein Kiihlbereich jeweils aus mindestens einer
Duse (7) oder einem Diisenverband besteht, und die
Duasen einzeln oder im Verbund steuerbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
kontrollierten Abkiihlen von warmgewalzten Profilen,
insbesondere Tragern aus Stahl, direkt aus der Walz-
hitze.

[0002] Es ist bekannt, die mechanischen Eigenschaf-
ten von Werkstoffen, insbesondere Stahl, durch War-
mebehandlungen und/oder durch den Zusatz von
Legierungselementen zu beeinflussen. Der unbegrenz-
ten Anwendung des bekannten thermomechanischen
Walzens, insbesondere bei dem Walzen von Profilen,
sind jedoch Grenzen gesetzt durch die Belastbarkeit
der Walzgerlste, da diese Verfahren hohe Verfor-
mungsgrade bei vergleichsweise niedrigen Temperatu-
ren voraussetzen.

[0003] Durch das sogenannte QST-Verfahren (QST:
Quenching und Self Tempering, Héarten und Selbstan-
lassen) kénnen die mechanischen Eigenschaften
beeinfluBt werden. Hierbei werden die Bauteile, bei-
spielsweise Walzprofile, nach dem Fertigstich aus der
Walzhitze heraus mit Wasser abgeschreckt. Bevor der
Kern des Werkstlicks abgekihlt ist, wird die Kihlung
unterbrochen und das Geflige im Randbereich durch
die im Kern noch vorhandene Warme angelassen.
[0004] Bei der Behandlung von Stahlen werden wah-
rend des Aschreckvorgangs die Materialoberflache und
die darunter befindlichen Schichten je nach Kuhldauer
unter die Martensit-Starttemperatur abgekuhlt, was die
Bildung von Martensit in den Randzonen zur Folge hat.
Uber die Kiihlzeit und das Kithimedium kann dieser Vor-
gang beeinfluBt werden, insbesondere wird (ber die
Kuhlzeit die Tiefe der Schicht (Eindringtiefe) eingestellt,
in der sich Martensit bildet.

[0005] Nach dem Ende dieser Zwangskuhlung erfolgt
dann der AnlaBvorgang, bei dem durch die Restwarme
im Profil die zuvor gebildete Martensitschicht angelas-
sen wird. Die Temperatur steigt wieder tber die Marten-
sit-Starttemperatur an. Hierbei wird der martensitische
Bereich entspannt und somit ein Material hoher Festig-
keit bei gleichzeitig guter Zahigkeit eingestellt.

[0006] Bei dem sich anschlieBenden Abkuhlvorgang
an Luft bildet sich im Inneren des Querschnitts bainiti-
sches und/oder (fein)-perlitisches Geflige.

[0007] Soll das Material abgekuihlt werden, ohne Mar-
tensit zu bilden, wird Gber die Kiihlzeit und Kahlintensi-
tat die Oberflachentemperatur der Profile so abgekuhit,
daB die Martensit-Starttemperatur nicht unterschritten
wird. Auch hier erfolgt zur Homogenisierung der Tempe-
raturverteilung ein Anlassen nach dem Ende der
Zwangskihlung. Nach -lauf des AnlaBvorgangs ergibt
sich eine Verbesserung der mechanischen Eigenschaf-
ten durch die Einstellung eines beispielsweise fein-per-
litischen und ferritischen Gefliges.

[0008] Zur gleichmé&Bigen Einstellung der gewlinsch-
ten Eigenschaften ist es wichtig, daB das Profil bzw. die
zu kahlenden Flachen gezielt mit dem Kiihimedium
beaufschlagt werden.
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[0009] Eine Vorrichtung zum Abkiihlen von Tragern ist
aus dem europaischen Patent 0 140 026 bekannt. Die
Beaufschlagung mit Kuhlfliissigkeit erfolgt im Durchlauf
tber sog. Kuhlkésten. Diese sind mit Offnungen in glei-
chen Abstdnden zum Versprihen von Kuohiflissigkeit
versehen. Zur Kihlung der &uBeren bzw. inneren Berei-
che des Tragers sind die Kasten fur die AuBenflache
mindestens so groB ausgebildet wie die Héhe der Flan-
sche. Zur Kihlung der inneren Flansche (berdecken
die Kasten die gesamte innere Flache der Flansche
sowie mindestens 70% der Stegflache. Es ist moglich,
das Kriimmungsverhalten auch bei unsymmetrischen
Profilen zu beeinflussen.

[0010] Als Nachteil erweist sich hier, daB bei unter-
schiedlichen Geometrien der Profile bei Anderung des
Walzprogramms eine Anpassung der inneren Kihlka-
sten notwendig ist. Weiterhin ist dieses Verfahren
hauptsachlich bei groBen Tragern einsetzbar, da ein
Werkzeug von oben und unten zwischen die Flansche
gefahren wird. Bei kleinen Tragern ist dies aufgrund des
kleinen Bauraums nicht oder nur sehr eingeschrankt
méglich.

[0011] Da die Beaufschlagung des Trégers mit Kihl-
wasser flr alle Stellen einer Flache n&herungsweise
gleich erfolgt und aufgrund der Konstruktion der Kiihlka-
sten einzelne Offnungen oder Reihen nicht abgeschal-
tet werden kénnen, ist eine mdglichst homogene
Temperaturverteilung im Querschnitt erforderlich. Diese
Temperaturverteilung muB3 daher in einem gewissen
MaB bereits wahrend des Walzvorgangs mit Hilfe einer
selektiven Kuhlung der Ubergangszone Flansch-Steg
eingestellt werden. Ferner ist eine Kihlung hinsichtlich
der Reduzierung der Eigenspannungen im Trager mit
dieser Vorrichtung nicht méglich.

[0012] Die européische Patentschrift 0 462 783 offen-
bart ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Warmebe-
handlung dinnwandiger Doppel-T-Profile. Es erfolgt
eine Zwangskiihlung der Walzprodukte zwischen den
Walzvorgangen. Die Kuhlvorrichtung selbst besteht aus
einer Vielzahl von Disen, die Ubereinander angeordnet
sind. Sie werden mit Wasser betrieben und sind unter-
schiedlich zu- und abschaltbar. Die beschriebene Khl-
vorrichtung kahlt allerdings allein die
FlanschauBenseiten der Profile. Dies geschieht mit
dem Zweck, die AuBenflache der Trager vor dem
abschlieBenden Warmwalzen auf eine Temperatur von
700°C oder weniger abzukuhlen. Durch eine Wiederho-
lung der Zwangskihlung mit Wasser wird die Mikro-
struktur der Flanschoberflache bis zu einer bestimmten
Tiefe umgewandelt.

[0013] Weiterhin ist ein Kihlverfahren und -vorrich-
tung aus dem europdischen Patent 0 098 492 bekannt.
Hierbei wird eine Vorrichtung vorgeschlagen zur Abkih-
lung von Stahlprofilen, hier Schienen, die durch eine
Kuhlvorrichtung gefihrt werden. Eine Variation der
Kihlung bzw. eine lokale Kihlung wird durch unter-
schiedliche Orientierung der transportierten Schienen
sowie Uber Ablenkbleche fir das Kiihimedium erreicht.
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[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Kihlvorrichtung fiir fertiggewalzte Pro-
file, insbesondere Stahltrager, bereitzustellen, die bei
Anderung des Walzprogramms auf unterschiedliche
Geometrien und GréBen der Profile einstellbar ist sowie
eine gleichférmige Kuhlung des Profils bzw. die Kih-
lung definierter Teilbereiche gewahrleistet.

[0015] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der Vor-
richtung nach Anspruch 1 gelést. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
offenbart.

[0016] Kern der Erfindung ist die Einstellung eines
optimal angepaBten Spritzbildes der Kuhlvorrichtung an
unterschiedliche Profilgeometrien, indem die Kahlvor-
richtung Kiahlbereiche aufweist, wobei jeweils ein Kiihl-
bereich von dem zu kiihlenden Profil aus betrachtet zu
diesem oberhalb angeordnet ist, und die Kiihlbereiche
jeweils einzeln oder kombiniert einsetzbar sind, wobei
ein Kuhlbereich jeweils aus mindestens einer Dise
oder einem Dulsenverbund besteht, wobei die Disen
einzeln oder im Verbund steuerbar sind, d. h . die einzel-
nen Kuhlbereiche steuerbar sind.

[0017] Die Anpassung der Kuhlwirkung wird im einzel-
nen erreicht durch Variation des Dlsenabstandes zum
Profil hin, durch kontrollierte Einstellung des Spritz-
drucks, durch stufenlose Verdrehbarkeit einzelner
Duisen sowie durch Zu- und Abschalten der einzelnen
Dusen.

[0018] Dabei wird neben der Anpassung an die Profil-
geometrie Uber die Variation des Disenabstands und
des Dusendrucks der fiir eine erfolgreiche Kihlung
eines Profils erforderliche Warmeulbergangskoeffizient
eingestellt. Die Einstellung des gewtinschten Spritzbil-
des erfolgt zusatzlich Uber die Verdrehbarkeit der
Duisen sowie Zu- und Abschalten einzelner Disen und
Dusenverbunde.

[0019] Der Dusenverbund besteht aus mehreren
Dusen, deren Austrittséffnungen eine Ebene aufspan-
nen oder eine Gerade bilden. Durch die verschieden
gestalteten Dlsenverbunde als Flachen oder Disenrei-
hen und die hohe Variabilitdt der Disen wird eine flexi-
ble Einstellung der Kuhlvorrichtung erreicht, wobei die
verschiedenen Teilflachen der Profile unterschiedlich
gekihlt und die Kahlleistung den Anforderungen ange-
paBt werden kénnen.

[0020] Damit ist es mdglich, bei umgeformten Walz-
profilen trotz einer unterschiedlichen Temperaturvertei-
lung Uber den Querschnitt nach dem Verlassen der
WalzstraBe eine gleichzeitige Gefligeumwandlung im
Werkstoff einzustellen. Insbesondere ist es méglich, die
Zwangskuhlung des QST-Verfahrens im gesamten
Werksttck gleichmaBig durchzufuhren. Es wird gewéahr-
leistet, daB die Randzone der Stahlprofile nach dem
Kuhlvorgang mit einer bestimmten Tiefe von der Ober-
flache aus gesehen aus angelassenem Martensit und
die Kernzone aus Perlit und/oder Ferrit besteht.

[0021] Mittels der vorgeschlagenen Kihlvorrichtung
kénnen unterschiedlich geformte Profile, die nacheinan-
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der die Vorrichtung durchlaufen, ohne Umbau der
Anlage gekiihlt werden.

[0022] Weiterhin ist es méglich, unterschiedliche
Kuhlstrategien ohne Umbau der Anlage im Durchlauf zu
realisieren. Hierunter sind Kihlprozesse zur Minimie-
rung von Eigenspannungen im Werkstuckkédrper durch
gleichzeitige Gefligeumwandlung im Werkstoff zu zie-
hen sowie Kuhlprozesse zur Einstellung eines perliti-
schen Geflges.

[0023] Es erweist sich hierbei von Vorteil, daB sich
keine Werkzeuge zwischen den Flanschen der Profile
befinden. Durch die verdrehbaren Disenhalterungen
und die flexiblen Ansteuerungen kann die Kahlvorrich-
tung optimal an die Trager- bzw. Profilabmessung ange-
pafit werden.

[0024] Durch die optimale Anpassung aufgrund der
hohen Variierungsméglichkeit der einzelnen Diisen wird
verhindert, daB Kihimedium an dem zu kiihlenden
Bereich vorbeispritzt. Damit wird eine hohe Kuhlleistung
gewabhrleistet, Verluste an Kihimedium werden vermie-
den, es entstehen keine Storeffekte an anderen Dlsen-
anlagen.

[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung, in der in den Zeichnungen
dargestellie Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung naher
erlautert werden. Es zeigen:

einen Querschnitt einer Gesamtan-
ordnung der vorgeschlagenen Kihl-
vorrichtung;

Figur 1

Figur 2 eine schematische Darstellung der
Spruhwinkel am Beispiel eines Dop-
pel-T-Tragers;

Figur 3 eine schematische Darstellung der
Spruhwinkel am Beispiel eines Gru-
benausbauprofils.

Figur 4 die Disenanordnung zur Kiihlung
der FlanschauBenseite eines Dop-
pel-T-Trdgers durch Winkelverstel-
lung der Diisen;

Figur 5 die Disenanordnung zur Kiihlung
der FlanschauBenseite eines Dop-
pel-T-Tragers durch Linearfihrung;

den definierten Einsatz von Diisen
bei unterschiedlichen ProfilgréBen
und -typen;

Figuren6 a, b

[0026] Figur 1 zeigt einen Querschnitt der Gesamtan-
ordnung der Kuhlvorrichtung mit einem oberen 1, unte-
ren 2 und seitlichen 3 Kiihlbereich. Uber einen Rollgang
4 wird das zu kihlende Walzgut aus dem Walzwerk
nach dem Fertigstich durch die Kiihlvorrichtung gefahrt.
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Uber die Langsrichtung bzw. Laufrichtung der schema-
tisch gezeigten Doppel-T-Trager unterschiedlicher Staf-
felung und Typen 5 a und 5 b sowie Profile, hier ein
Grubenausbauprofil 6, sind die einzelnen Disen 7 in
Dasenverbunden angeordnet.

[0027] Die Spruhwinkel sind schematisch in Figur 2
far einen Doppel-T-Tragers dargestelit.

[0028] Wahrend bei der Kihlung eines Doppel-T-Tra-
gers die seitlich angeordneten Disen zur Kihlung der
AuBenflansche 8 dienen, kihlen die oberen Disen die
Innenseiten 9 der Flansche. Die unteren Innenseiten
der Flansche sowie die unteren Stegflachen 10 werden
von den Spruhstrahlen der Diisen des unteren Kiihibe-
reichs erfaft.

[0029] Je nach zu kiihlendem Profil wird die beauf-
schlagte Kihimediummenge der ProfilgréBe und -form
durch Zu- oder Abschalten der Dusen (ber den Quer-
schnitt sowie in Langsrichtung angepafBt, ohne einen
Werkzeugwechsel vornehmen zu miissen. Somit ist es
maoglich, ein optimal angepaBtes Spritzbild zu schaffen
und einzelne Profile einer Profilreihe ohne Verluste
durch Vorbeispriihen am Profil zu kiihlen.

[0030] Die einzelnen Diisen 7 sind an auBerhalb der
Profilpalette befindlichen Drehpunkien gelagert und
wahlweise stufenlos verdrehbar oder fest angeordnet.
[0031] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
die Dlsenverbunde fir die Kihlung der FlanschauBBen-
seiten drehbar und/oder verschiebbar angeordnet. Die
Dusen fir die Kihlung aus dem Rollgang heraus sind
fest angeordnet.

[0032] Insbesondere bei Doppel-T-Tragern kénnen so
alle sich vertikal erstreckenden Flanschinnenseiten
einer Profilbaureihe durch Veranderung des Disenwin-
kels und somit des Spritzwinkels sowie der geeigneten
Wahl der im Eingriff befindlichen Disen aus nahezu
dem gleichen Abstand zwischen Dise und Innenflache
mit Kihimedium beaufschlagt werden. Es ergibt sich so
durch den gleichbleibenden Abstand fir alle Trager eine
gleiche Kuhlwirkung.

[0033] Die vorgeschlagene Kuhlvorrichtung findet
nicht nur Anwendung bei Stahltragern verschiedener
Staffelungen und unterschiedlicher Typen. Gerade flr
Profile komplizierterer Formen eignet sich diese Kihl-
anordnung. Figur 3 zeigt die Einstellung der Disen am
Beispiel eines Grubenausbauprofils 6. Durch kontrol-
lierten Einsatz nur bestimmter Dlsen bei bestimmten
Winkeln ist jede Teilflache des Profils definiert kihlbar.
[0034] Bei Profilen von der Form eines Doppel-T-Tra-
gers wird eine kontrollierte Kithlung der FlanschauBen-
seiten 8 erreicht durch eine Winkelverstellung der
Dusen (Figur 4) oder durch eine horizontale Linearfih-
rung (Figur 5) der Dasen.

[0035] In Figur 4 ist die Anpassung der Stellung der
jeweiligen Dusen 7 des seitlichen Kuhlbereichs 3 sowie
deren Winkel im Hinblick auf zwei Doppel-T-Tréger
unterschiedlichen Typs 5 a und 5 b und verschiedener
GréBe bzw. eines Grubenausbauprofils 6 schematisch
dargestellt. Die Winkelverstellung wird dadurch erreicht,
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daB die Kihlung der AuBenseiten der Flansche 8 durch
mehrere Gibereinander angeordnete Disen 7 erfolgt, die
an einem aufB3erhalb der Profilpalette befindlichen Dreh-
punkt gelagert und stufenlos verdrehbar sind.

[0036] Die Anordnung kann so eingestellt werden,
daf sie an die Unterkante aller méglicher Profile auf-
grund des groBen Radius angepaft wird, um nicht an
dem Flansch vorbeizusprihen.

[0037] Bei der sukzessiven Bearbeitung einer Profil-
palette ist die Unterkante 11 der Doppel-T-Trager oder
Profile jeweils durch deren Lage auf dem Férdermittel
vertikal fest definiert, wahrend die Oberkante 12 in der
Hohe variiert. Durch die Drehbarkeit der Disenanord-
nung kann mittels des vorliegenden Kihlsystems das
Spritzbild an die wechselnden Oberkanten angepaft
werden, ohne die Kihlwirkung an den Unterkanten zu
verandern.

[0038] Neben der Winkelverstellung ist es auch denk-
bar, die Kihlwirkung und das Spritzbild tiber eine Line-
arfihrung der Dlusenanordnung zu variieren. Figur 5
zeigt im Querschnitt schematisch eine seitliche Diisen-
anordnung 3, die sich in Langsrichtung fortsetzt. Die
Dusenanordnung ist als Ganzes horizontal verschieb-
bar. Die Spritzwirkung wird Uber den einzustellenden
Abstand, die Anzahl der Disen 7 und ein gezieltes Zu-
und Abschalten einzelner Diisen erreicht. Uber den
Dusenwinkel, der vom Abstand Tragerflansch-Dise
abhangig ist, erfolgt eine Anpassung an den jeweiligen
Trager 5 a,b oder Profil 6. Die Kuhlleistung bzw. der
Warmeiibergangskoeffizient wird Gber die Variation des
Dusendrucks eingestellt. Es ist denkbar, daB die Funk-
tionen der Winkelverstellung und der Linearfiihrung
kombiniert werden.

[0039] Die Figuren 6 a und b stellen die Kuhlung der
Unterseiten eines Doppel-T-Tragers durch Disen aus
dem Rollengang, d.h. der unteren Disenanordnung 2,
dar. Es ist ersichtlich, daB die Disenanordnung sowohl
an unterschiedlichen Profilstaffelungen als auch an Tra-
ger unterschiedlicher Typen mit unterschiedlich groBen
Stegbereichen und entsprechenden Flanschbereichen
anpafbar ist.

[0040] In Figur 6a ist dargestellt, daB bei Tragern 5 a
mit breiteren Stegbereichen die duBeren sowie die zen-
tralen Dusenreihen zur Anwendung kommen, wahrend
bei Tragern mit kiirzeren Stegbereichen 5 b (Figur 6 b)
eine optimale Sprihwirkung durch mittlere Spriihreihen
erreicht wird. Durch Zu- und Abschalten der Disen ist
somit eine optimale Kihlwirkung gezielt einstellbar.
[0041] Es erweist sich als vorteilhaft, daB jeweils die
Sprihfacherkante desjenigen Sprihstrahls, der die
Flanschinnenseite 9 und den der Flanschinnenseite
nachstliegenden Stegbereich beaufschlagt, parallel zu
einer gedachten, naherungsweise geraden Verbin-
dungslinie 13 des Ubergangsbereichs Flanschinnen-
seite/Stegbereich aller Profile einer Staffelung verlauft.
[0042] Die Vorrichtung kann nicht nur far Doppel-T-
Trager oder Grubenausbauprofile verwendet werden.
Moglich ist ebenfalls die Verwendung fir Schienen oder
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gewinkelte Profile.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum kontrollierten Abkiihlen von warm-
gewalzten Profilen, insbesondere Tragern, direkt
aus der Walzhitze, bestehend aus einer Anordnung
von Diisen mit Austrittséffnungen zum Spriihen von
Kahimittel auf die Profile, wobei die Profile entlang
der Disenanordnung transportiert werden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Kihlvorrichtung Kihlbereiche aufweist,
wobei jeweils ein Kuhlbereich von dem zu kuhlen-
den Profil (5,6) aus betrachtet zu diesem oberhalb
(1) und zu beiden Seiten (3) und unterhalb (2)
angeordnet ist, und die Kihlbereiche jeweils ein-
zeln oder kombiniert einsetzbar sind, wobei ein
Kihlbereich jeweils aus mindestens einer Dise (7)
oder einem Dusenverbund besteht, wobei die
Duasen einzeln oder im Verbund steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Diusen (7) durch Variation des Dlusenab-
standes zum Profil hin, durch kontrollierte Einstel-
lung des Spritzdrucks, durch stufenlose
Verdrehbarkeit der einzelnen Dlisen sowie durch
Zu- und Abschalten der einzelnen Diisen steuerbar
sind.

Vorrichtung nach Anpruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Disenverbund aus mehreren Dasen (7)
besteht, deren Austrittséffnungen eine Ebene auf-
spannen oder auf einer Geraden liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dusen (7) der Kuhlbereiche (1,2,3) auBer-
halb des Bereichs angeordnet sind, den das groBte
zu bearbeitende Profil (5, 6) einer Profilstaffelung
bzw. Profilgruppe einnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf der untere Kuhlungsbereich (2) unterhalb des
Férdermittels der Profile, insbesondere eines Roll-
gangs (4), angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der seitliche Kihlungsbereich (3) in horizonta-
ler Richtung zum Profil verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dusen des seitlichen Kihlungsbereichs (3)
einzeln oder zusammen an einem bewegbaren
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Bauteil gelagert sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf bei der Kuihlung von als Doppel-T-Tragern aus-
gebildeten Stahltragern (5), bestehend aus einem
Steg und zwei Flanschen, die obere Sprihfacher-
kante des Sprihstrahls, der die Flanschinnenseiten
(9) und den den Flanschinnenseiten nachstliegen-
den Stegbereich (10) beaufschlagen, parallel zu
einer gedachten Verbindungslinie (13) des Uber-
gangsbereichs Flanschinnenseite/Steg aller Profile
einer Staffelung verlauft.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB es sich bei dem Kihimedium um Wasser,
Aerosole oder andere Kuhlfluide handelt.
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