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GERUSTKUHLER ZUM ABKUHLEN EINES STAHLBANDS IN EINEM WALZGERUST

Die Erfindung betrifft einen Gerustkihler (20)

zum Abkiihlen eines Stahlbands (50) in einem Walzge-
rist (11), der anstelle von Einbaustiicken (5a, 5b) und
einer oberen und einer unteren Arbeitswalze (5) durch
eine bedienseitigen Walzenstander (1) des Walzgeriists
(11) eingebaut werden kann. Die Aufgabe der Erfindung

besteht darin, den Stand der Technik so abzuandern,
dass die Zeitspanne zwischen dem letzten Walzstich
beim Warmwalzen und dem Beginn der Bandkihlung
reduziert werden kann. Diese Aufgabe wird durch die
Gerustkuhler (20) nach den Anspriichen 1 oder 2 gel6st.

Fig. 7
) 20
‘vﬁ_% \]
| | |
| TTTTTEI TR ITIT ] |
e yaynvivaynam VIV VY
cc e e
SENENNNENNNENE |
i
I
!

i

Rty

T

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 434 383 A1 2

Beschreibung
Gebiet der Technik

[0001] Dievorliegende Erfindung betrifftdie Walzwerk-
technik, insbesondere das Warmwalzen und Kiihlen ei-
nes metallischen Bands, z.B. eines Stahlbands, oder
Blechs in einer WalzstralRe. Bei der WalzstralRe kann es
sich bspw. um eine FertigwalzstraRe zur Bandproduktion
oderum eine Warmwalzstraf3e zur Blechproduktion han-
deln.

[0002] Einerseits betrifft die Erfindung einen Gerist-
kihler zum Abkihlen eines Stahlbands in einem Walz-
gerust, der anstelle von Einbaustiicken und einer oberen
und einer unteren Arbeitswalze in das Walzgerust ein-
gebaut werden kann.

[0003] Andererseits betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Einbau eines Geristkuhlers in ein Walzgerist, so-
wie ein Verfahren zum Ausbau eines Geristkiihlers aus
einem Walzgerst.

[0004] Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wird in die-
ser Schrift auch ein Walzgerist mit ausgebauten Einbau-
stlicken und ausgebauten Arbeitswalzen als Walzgerust
bezeichnet. Diese Nomenklatur ist fir den Fachmann
selbstverstandlich und erhéht die Klarheit.

Stand der Technik

[0005] Bekanntlich wird beim Warmwalzen das warme
Walzgut in einem Walzspalt durch sogenannte Arbeits-
walzen plastisch verformt, wodurch bspw. die Dicke des
Walzguts reduziert wird. Nach dem Warmwalzen wird
das gewalzte Walzgut typischerweise in einer KiihlstralRe
abgekuhlt und anschlielend aus der WalzstralRe ausge-
fordert, z.B. als Bund oder Blech.

[0006] Die Materialeigenschaften eines warmgewalz-
ten Bands sind nicht nur abhangig von dessen chemi-
scher Zusammensetzung, sondern hangen auch sehr
stark von der zeitlichen Abfolge der Bearbeitungsschritte
im Warmwalzwerk ab. Bei einer GieR-Walz-Verbundan-
lage, z.B. einer Arvedi ESP Anlage, kommt es z.B. we-
sentlich auf die zeitliche Abfolge von StranggielRen, Vor-
walzen, Zwischenerwarmen, Fertigwalzen, Abkihlen
und Aufhaspeln an. Beider Einstellung des Gefliges bzw.
der Phasenanteile des gewalzten Bandes (das warmge-
walzte Band nach dem Fertigwalzen wird als Fertigband
bezeichnet) kommt es mafRgeblich auch auf das zeitliche
Intervall zwischen dem letzten Walzstich in einem Walz-
gerust der WalzstralRe und dem Beginn der Abkilihlung
des Bandes an. In vielen Fallen sollte diese Zeitspanne
so kurz als méglich sein.

[0007] Warmwalzwerke weisen eine fixe Anzahl von
Walzgeristen auf, sodass es aufgrund der hohen tech-
nischen Komplexitat dieser Maschinen nicht méglich ist,
bei der Produktion dicker Bander ein oder mehrere Walz-
geruste des Walzwerks zu entfernen, und bei der Pro-
duktion diinner Bander entfernte Walzgeriiste wieder
hinzuzufiigen. Somit muss ein Walzwerk i.A. sowohl fir
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die Produktion dicker und diinner Bander geeignet sein.
[0008] Es ist bekannt, dass dicke Bander in einem
Walzwerk langsamer transportiert und weniger stark di-
ckenreduziert werden als diinne Bander. Dies flihrt dazu,
dass beispielsweise ein dickes Band oftmals bereits vor
dem letzten Walzgerist, z.B. im zweiten Walzgerist, fer-
tiggewalzt wird, wohingegen ein diinnes Band in dem-
selben Walzwerk erstim letzten, z.B. funften, Walzgerust
fertiggewalzt wird. Im erstgenannten Fall werden daher
die Walzgeruste 3, 4 und 5 aufgefahren, sodass das di-
cke Band diese Walzgeriiste ungewalzt durchlauft.
Durch die relativ langsame Transportgeschwindigkeit di-
cker Bander und die Tatsache, dass die letzte Umfor-
mung bereits in einem der ersten Walzgeriste erfolgt,
ergibt sich aber eine relativ lange Zeitspanne, bis das
Fertigband die Kihlstrecke hinter dem letzten Walzge-
rust erreicht und dort mit einer bestimmten Intensitat ab-
geklhlt wird. Diese lange Zeitspanne kann dazu fihren,
dass dicke Bander bestimmte Materialeigenschaften
nicht mehr erreichen kénnen, wodurch der Produktmix
des Walzwerks eingeschrankt wird.

[0009] Dieses Problem wird beim endlosen Betrieb
von GieR-Walz-Verbundanlagen noch verscharft, da die
Transportgeschwindigkeit des Bandes indirekt proporti-
onal zur Banddicke ist. AuBerdem kann durch den End-
losbetrieb das Zwischen- oder Fertigband nicht auf dem
Rollgang beschleunigt werden, da es mit der
StranggieRanlage gekoppelt ist. Dies fuhrt dazu, dass
die Transportgeschwindigkeit eines dicken Bandes in ei-
ner ESP Anlage im Bereich von 0,5 m/s oder weniger
sein kann und somit wesentlich langsamer ist als bei an-
deren, nicht endlos betriebenen Warmwalzwerken, die
das Walzgut vor dem, beim bzw. nach dem Durchlaufen
der WalzstralRe beschleunigen kénnen.

[0010] Doch selbst beim nicht endlosen (z.B. beim
Batch- oder Semi-Endless-) Betrieb eines Warmwalz-
werks lasst sich das zugrundeliegende Problem nicht zu-
friedenstellend 16sen, da eine Anderung der Bandge-
schwindigkeit stets auch mit einer Anderung der Tempe-
ratur beim letzten Walzstich in der Fertigwalzstral3e ein-
hergeht. AuBerdem flihrt das Auflésen der endlosen
Kopplung zwischen den Aggregaten eines Warmwalz-
werks zu vielen wohlbekannten Problemen, wie z.B. das
Ein- und Ausfadeln des Bandes aus den Walzgeristen
und der Kihlstrecke, den StéRen durch den Bandkopf
und BandfuB}, die unterschiedlichen Temperaturen von
Bandkopf und Bandful’ etc. Somit scheidet auch diese
Lésungsmdglichkeit entweder vollig aus oder ist zumin-
dest nicht zufriedenstellend realisierbar.

[0011] Wie das Problem der langen Zeitdauer bei di-
cken Bandern zwischen dem letzten Walzstich und dem
Beginn der Abkihlung in Warmwalzwerken, insbeson-
dere bei endlos betriebenen GieRR-Walz-Verbundanla-
gen, Uberwunden werden kann, geht aus dem Stand der
Technik nicht hervor.
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Zusammenfassung der Erfindung

[0012] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, den
bestehenden Stand der Technik durch eine innovative
Lésung fir ein Warmwalzwerk, insbesondere eine Giel3-
Walz-Verbundanlage und hier ganz besonders fir eine
endlos betriebene GieR-Walz-Verbundanlage, so abzu-
andern, dass die Zeitspanne zwischen dem letzten Walz-
stich beim Warmwalzen und dem Beginn der Bandkiih-
lung reduziert werden kann, ohne dass vor der Produk-
tion dicker Bander ein oder mehrere Walzgeriste aus
demWarmwalzwerk entferntbzw. vor der nachfolgenden
Produktion diinner Bander, entfernte Walzgeruste wie-
der eingebaut werden missen. Durch die Lésung soll
der Produktmix des Warmwalzwerks erweitert werden
und eine breite Palette an hochqualitativem Warmband
erzeugt werden kénnen.
[0013] Der vorrichtungsmaRige Aspekt dieser Aufga-
be wird jeweils durch die Geriistkhler nach Anspruch 1
oder 2 gel6st. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Ge-
genstand der abhangigen Anspriiche.
[0014] Konkret erfolgt die Lésung durch einen Gertist-
kihler, der zum Abklhlen eines Warmbands in einem
Walzgerist geeignet ist, wobei der Gerustkihler anstelle
von Einbaustiicken und einer oberen und unteren Ar-
beitswalze durch einen bedienseitigen Walzenstander
des Walzgerusts in das Walzgerist eingebaut werden
kann.
[0015] Die Bezeichnung "Geristkiihler" bezieht sich
auf eine Kihleinrichtung, die ein Warmband mit einstell-
barer Intensitat abkiihlen und anstelle von Einbausti-
ckenund Arbeitswalzen in ein Walzgeriist eingebaut wer-
den kann. Die Bezeichnung bezieht sich explizit nicht auf
eine Kuhleinrichtung, die die Walzen eines Walzgeriistes
kihit!

[0016] Der Gerustkiihler nach Anspruch 1 umfasst:

- einen unteren Wasserkasten und einen oberen
Wasserkasten, wobei der untere Wasserkasten und
der obere Wasserkasten jeweils einen Anschluss fiir
ein Kiihimittel und mehrere, inder Tiefenrichtung des
Gerustkihlers angeordnete, Kiihldisen oder Kiihl-
rohre aufweisen, sodass der untere und der obere
Wasserkasten durch den jeweiligen Anschluss mit
Kuhlmittel versorgt, die Unterseite des Warmbands
durch die Kuhldisen oder Kihlrohre des unteren
Wasserkastens und die Oberseite des Warmbands
durch die Kihldisen oder Kihlrohre des oberen
Wasserkastens abgekiihlt werden kénnen.

[0017] Der dazu alternative Gerlstkihler nach An-
spruch 2 umfasst:

- einen unteren Wasserkasten und einen oberen
Wasserkasten, wobei der untere Wasserkasten und
der obere Wasserkasten jeweils einen Anschluss fiir
ein Kihlmittel und zumindest einen, in der Tiefen-
richtung des Geristkihlers verlaufenden, Kihl-
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schlitz aufweisen, der untere und der obere Wasser-
kasten durch den jeweiligen Anschluss mit Kiihimit-
tel versorgt, die Unterseite des Warmbands durch
den Kuhlschlitz des unteren Wasserkastens und die
Oberseite des Warmbands durch den Kihlschlitz
des oberen Wasserkastens abgekiihlt werden kén-
nen.

[0018] Erfindungsgemale Gerlstkihler kénnen auch
eine Kombination von mehreren Kiihldisen bzw. Kihl-
rohren und einen oder mehrere Kihlschlitze aufweisen.
[0019] Bei beiden Ausfiihrungsformen kann der Ge-
rustkihler anstelle von Einbaustiicken und oberen und
unteren Arbeitswalzen in das Walzgerist eingebaut wer-
den, sodass das Walzgerist mit dem Geristklhler die
Ober- und Unterseite eines Warmbands mit gegebener
Intensitat abkihlen kann. Darunter ist eine Abklhlung
gemeint, die mit der Abklihlung in einer der WalzstralRe
nachgeordneten Kihlstrecke vergleichbar ist.

[0020] Es ist bekannt, zwischen den Walzgertisten ei-
ner WarmwalzstralRe eine Zwischengeristkihlung ein-
zusetzen, um die wahrend der Verformung im Material
entstandene Warme abzuflihren und die Bandtempera-
tur innerhalb zuldssiger Grenzen zu halten. Diese Kiih-
lung ist Ublicherweise nicht dazu dimensioniert, eine Ab-
kiihlung des Bandes im Sinne dieser Erfindung zu errei-
chen. Zur Erweiterung des gekiihlten Bereichs ist eine
Kombination eines Gerustkihlers mit einer Zwischenge-
rustkiihlung (welche das Band nur zwischen den Walz-
gerusten abkihlt) méglich und fiir bestimmte Anforde-
rungen vorteilhaft.

[0021] Zur Abkihlung weist der Gerustkihler einen
oberen und einen unteren Wasserkasten auf, welche je-
weils zumindest einen Anschluss fir ein Kiihimittel und

- mehrere, in der Tiefenrichtung des Gerustkihlers
angeordnete, Kuhldisen oder Kihlrohre, oder

- zumindest einen, in der Tiefenrichtung des Gerust-
kihlers verlaufenden, Kihlschlitz

aufweist. Durch den jeweiligen Anschluss bzw. die jewei-
ligen Anschlisse werden der untere und der obere Was-
serkasten mit Kiihimittel versorgt. Die Abkihlung der Un-
ter- und Oberseite des Warmbands erfolgt durch Kihl-
disen oder Kihlrohre bzw. einen oder mehrere Kihl-
schlitze.

[0022] Fir einen einfachen Ein- bzw. Ausbau des Ge-
ristkihlers ist es vorteilhaft, wenn der Gertistkihler zu-
mindest zwei Fihrungsflachen aufweist, wobei die Fiih-
rungsflachen mit dem unteren oder oberen Wasserkas-
ten verbunden sind, sodass der GerUstkuhler in der Brei-
tenrichtung des Walzgerists bzw. des Warmbands in
das WalzgerUst eingebracht (z.B. eingeschoben) werden
kann und vorzugsweise der Geristkihler im eingbauten
Zustand auf den FUhrungsflachen aufliegt.

[0023] Durchdie zumindestzweiFihrungsflachen, die
mit dem oberen und/oder dem unteren Wasserkasten
verbunden sind, kann der GerUstkihler auf einfache Wei-
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se in der Breitenrichtung des Walzgerists, z.B. auch
Schienen, in das Walzgerust einbracht werden. Nach
dem Einfahren des Gerustkihlers kann dieser auf den
Schienen verbleiben oder z.B. durch den Biegeblock ab-
gestitzt werden. Vorzugsweise liegt der Gerustkihlerim
eingebauten Zustand auf den Fihrungsflachen auf.
[0024] Durch den Ersatz der Einbaustiicke und der
oberen und unteren Arbeitswalze durch den Gerustkih-
ler kann die Zeitspanne zwischen dem Fertigwalzen (d.
h. dem letzten Walzstich in der Warmwalzstraf3e) und
dem Beginn der Bandkiihlung drastisch verkirzt werden,
sodass z.B. auch dicke Warmbander die notwendigen
metallurgischen Eigenschaften (z.B. Gefiige) erreichen
und mit hoher Qualitdt produziert werden kénnen. Au-
Rerdem wird die Strecke zwischen dem letzten walzen-
den Walzgerust und der Kuhlstrecke bereits zur Abkth-
lung verwendet.

[0025] Wird der GerUstkuhler hauptsachlich wahrend
einer Unterbrechung des Walzbetriebs (z.B. beim Wech-
sel der Arbeitswalzen) ein- bzw. ausgebaut, ist es vor-
teilhaft, wenn der GeristkUhler einstlickig ausgefiihrt ist,
wobei vorzugsweise der untere und der obere Wasser-
kasten durch Steher miteinander verbunden sind. Bei
dieser Ausfiihrungsform kann der Gerustkuhler als Ein-
heit ein- und ausgebaut werden.

[0026] Soll der Gertustkihler auch wahrend des Walz-
betriebs ein- bzw. ausgebaut werden kénnen, ist es vor-
teilhaft, wenn der Geristkiihler zumindest zweistlickig
ausgefiihrt ist, wobei der untere und der obere Wasser-
kasten jeweils zwei Fihrungsflichen aufweisen. Da-
durch kann der Oberteil des Gerustkihlers mit dem obe-
ren Wasserkasten unabhangig vom Unterteil des Gerist-
kihlers mit dem unteren Wasserkasten in den Walzen-
sténder eingebaut werden, wodurch der Einbau wahrend
des ununterbrochenen Walzbetriebs erleichtert wird.
[0027] Alternativ zur zweistlickigen Ausfliihrung ware
auch eine einstiickige Ausfiihrung moéglich, z.B. mit einer
"C"-Form des Gerustkuhlers.

[0028] Bei der zweistlickigen Ausfiihrung des Gertist-
kihlers kann der untere Wasserkasten z.B. auf Wech-
selschienen in das Walzgerist eingebracht werden und
anschlieRend auf diesen verbleiben bzw. von diesen an-
gehoben oder abgesenkt werden, wohingegen sich der
obere Wasserkasten im Betrieb an den Biegebldcken ab-
stlitzen kann und von diesen angehoben oder abgesenkt
werden kann. Dadurch kann im Betrieb der Spalt zwi-
schen den Austrittséffnungen der Wasserkasten und
dem Stahlband eingestellt werden.

[0029] Eine einfache Fihrung des Gerustklhlers ist
gewabhrleistet, wenn der untere Wasserkasten und/oder
der obere Wasserkasten je zwei seitliche Traglaschen
aufweist, wobei jede der zwei Traglaschen eine Fih-
rungsflache aufweist.

[0030] Da es oft notwendig ist, in Breitenrichtung des
Warmbandes gesehen die Randbereiche und den Zen-
trumsbereich des Warmbandes unterschiedlich stark ab-
zukulhlen, ist es vorteilhaft, wenn der untere Wasserkas-
ten und der obere Wasserkasten zumindest zwei An-
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schliisse aufweisen. Dadurch konnen die, z.B. den Rand-
bereichen zugeordneten, Kiihldiisen mit einem niedrige-
ren Druck versorgt werden als die dem Zentrumsbereich
zugeordneten Kihldlsen.

[0031] Ein verfahrensmaRiger Aspekt der Erfindung,
betreffend den Einbau eines Gerustkihlers in ein Walz-
gerust, wird in Anspruch 8 durch folgende Verfahrens-
schritte geldst:

- Entfernen von Einbaustiicken und einer oberen und
einer unteren Arbeitswalze aus dem WalzgerUst;

- Einbau des Gerustkuhlers in das Walzgerist, wobei
der Gerustkihler horizontal in Breitenrichtung des
Walzgerists bzw. des Warmbands durch einen be-
dienseitigen Walzenstander eingebracht wird;

- Verbinden der Anschliisse des oberen und unteren
Wasserkastens mit einer Kiihimittelversorgung, so-
dass die Unter- und die Oberseite des Stahlbands
durch ein Kuhimittel abgekihlt werden kdnnen.

[0032] Das Verbinden der Anschliisse kann z.B. durch
Flanschverbindungen, durch manuell betatigte Hebel-
armkupplungen mit Schlauchverbindung oder durch das
automatische Kuppeln beim Einschieben des Gerlst-
kiihlers erfolgen.

[0033] Bei einem nicht endlos betriebenen Walzwerk
ist es zweckmaRig, den Einbau des Gerustkihlers wah-
rend einer Betriebsunterbrechung der Walzstralie einzu-
bauen.

[0034] Insbesondere bei endlos betriebenen Giel3-
Walz-Verbundanlagen, z.B. vom Typ Arvedi ESP, ist es
vorteilhaft, wenn der Einbau des Gertistklihlers wahrend
des laufenden Betriebs einer Walzstral3e, insbesondere
der FertigwalzstralRe, erfolgt.

[0035] GemalR einer Ausfihrungsform wird ein An-
schluss durch ein Kiihimittel unter einem Uberdruck von
2 bis 5 bar versorgt.

[0036] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird
ein Anschluss durch ein Kiihlmittel unter einem Uber-
druck von 0,1 bis 0,8 bar versorgt.

[0037] ImBetrieb eines Gerustkiihlersistes vorteilhaft,
den Anschluss bzw. die Anschlisse des unteren Was-
serkastens mit einem héheren Druck zu versorgen als
den Anschluss bzw. die Anschliisse des oberen Wasser-
kastens. Diese kann durch separate Druckregelungen
fur den oberen und den unteren Anschluss erfolgen. Al-
ternativ dazu kann dies auch durch Durchflussregelun-
gen erfolgen, sodass die Durchflussmenge zum unteren
Wasserkasten hoher als zum oberen Wasserkasten ist
(z.B. 60% der Gesamtwassermenge werden dem unte-
ren Wasserkasten und 40% dem oberen Wasserkasten
zugefihrt).

[0038] Die vorgenannten Druckbereiche schlielen
sich nicht gegenseitig aus, da z.B. der Randbereich des
Warmbands durch einen ersten Anschluss mit einem
KuhImittel unter einem Druck von 0,1 bis 0,8 bar abge-
kiihlt werden kann, wohingegen der Zentrumsbereich
durch einen zweiten Anschluss mit einem Kihimittel un-
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ter einem Druck von 2 bis 5 bar abgekiihlt werden koén-
nen.

[0039] Vorteilhafterweise wird die Produktion eines
Stahlbands gemaR Anspruch 13 durchgeflhrt, wobei zu-
erst ein erstes Stahlband in zumindest zwei Walzgeris-
ten einer WarmwalzstralRe gewalzt wird, das erste Stahl-
band anschlieRend in einer Kihlistrecke abgekiihlt wird
und das abgekdhlte erste Stahlband als Platte oder Has-
pel ausgeférdert wird. Sodann wird ein erfindungsgema-
Rer Gerustkihlers in ein Walzgerist der WalzstralRe ein-
gebaut. Nach dem Einbau des Gerustkihlers in das
Walzgerist wird ein zweites Stahlband in zumindest ei-
nem Walzgeriist der WalzstraBe gewalzt, das zweite
Stahlband in zumindest einem Walzensténder mittels
des Gerustkulhlers gekuhlt, das gekiihlte zweite Stahl-
bandin derKuhlstrecke abgekiihlt, sowie das abgekuihlte
zweite Stahlband ausgefordert.

[0040] Der verfahrensmaRige Aspekt der Erfindung,
betreffend den Ausbau eines Geristklhlers aus einem
Walzgerist, wird in Anspruch 14 durch folgende Verfah-
rensschritte gelost:

- Trennen der Anschliisse des oberen und unteren
Wasserkastens von einer Kihimittelversorgung;

- Ausbaudes Geristkihlers aus dem Walzgerist, wo-
bei der Gerustklhler horizontal in Breitenrichtung
des Walzgerists aus einem bedienseitigen Walzen-
sténder gebracht (z.B gezogen) wird; und

- Einbauvon Einbaustiicken und einer oberen und ei-
ner unteren Arbeitswalze in das Walzgerust.

[0041] Das Trennen der Anschlisse kann wiederum
z.B. durch Flanschverbindungen, manuell betatigte He-
belarmkupplungen mit Schlauchverbindung oder durch
das automatische Kuppeln beim Ausschieben des Ge-
ristkihlers erfolgen.

[0042] Je nach Anlagentyp des Walzwerks bzw. nach
dessen Betriebsart (endlos oder nicht endlos) kann der
Ausbau des Gerustkuhlers wahrend des laufenden Be-
triebs oder wahrend einer Betriebsunterbrechung einer
Walzstral3e erfolgen.

[0043] Es ist vorteilhaft, die Kuhlleistung des Geriist-
kihlers in Abhangigkeit des Werkstoffes (insbesondere
der chemischen Zusammensetzung), den Walzparame-
tern (Dicke und Geschwindigkeit des Stahlbands) sowie
der zu erzielenden Stahlqualitdt modellgesteuert einzu-
stellen. Ein Kiihimodell liefert in Abh&ngigkeit der vorge-
nannten Werte online, d.h. wahrend des laufenden Be-
triebs der Warmwalzstral3e, je eine Kiihlwassermenge
und ggf. auch eine breitenabhangige Kiihlwasservertei-
lung fiir die Ober- und Unterseite des Warmbands. Der
Druck und/oder die Durchflussmenge des Kuhimediums
durch den Gerustkihler werden gesteuert bzw. geregelt
eingestellt, sodass das Stahlband nach dem Durchlaufen
der Walzgeruste mit den eingebauten Gerustkihlern und
dem Abkihlen in der Kuhlistrecke die gewilinschten Ei-
genschaften bestmoglich erreicht.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0044] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung nicht
einschrankender Ausfliihrungsbeispiele. Die nachfolgen-
den schematisch dargestellten Figuren zeigen:

Fig 1 zwei Ansichten eines Walzgerists mit einge-
bauten Einbaustiicken und Arbeitswalzen nach dem
Stand der Technik,

Fig 2 zwei Ansichten von Einbaustiicken und Ar-
beitswalzen nach dem Stand der Technik,

Fig 3 eine Seitenansicht eines Walzgerists vor einer
Kihlstrecke nach dem Stand der Technik,

Fig 4 eine Seitenansicht einer FertigwalzstraRe mit
funf Walzgeristen vor einer Kihlstrecke nach dem
Stand der Technik,

Fig 5 eine Seitenansicht einer Fertigwalzstrale mit
funf Walzgertisten, wobei in die letzten drei Walzge-
riste je ein erfindungsgemafer Gerustkuhler einge-
baut ist,

Fig 6 zwei Ansichten eines Gerlstkihlers,

Fig 7 eine weitere Ansicht des Gerlstkihlers aus
Fig 6,

Fig 8 zwei Ansichten eines Walzgerists mit einem
eingebauten Gerustkuhler,

Fig 9a und 9b je eine Ansicht eines Gerustkiihlers
mit einem Kihlschlitz,

Fig 10 eine schematische Darstellung der Wasser-
wirtschaft fir ein Walzgerlst mit einem eingebauten
Gerustkihler,

Fig 11 ein Schnitt in Breitenrichtung durch ein Walz-
gerist mit einem eingebauten Gerustkuhler,

Fig 12 eine Ansicht eines Geristkihlers mit Kihl-
rohren anstelle von Kihldisen,

Fig 13 eine Vorderansicht eines Gerustkihlers mit
eingebautem Geristkihler und Abweiseblechen,

und

Fig 14 eine Ansicht eines einstlickigen Gerustkih-
lers in C-Form.

Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0045] Die Fig 1 zeigt links eine Seitenansicht eines
Walzgerusts 11 mit eingebauten Einbaustlicken 4a, 4b
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fur eine obere und untere Stltzwalze 4 und eingebauten
Einbaustiicken 5a, 5b fiir eine obere und untere Arbeits-
walze 5. Die rechte Darstellung von Fig 1 zeigt das Walz-
gerust 11 in einer schematischen Schnittdarstellung oh-
ne Einbaustiicke. Ein nicht dargestelltes Warmband, hier
ein Stahlband, wird im Walzgerust 11 durch die Arbeits-
walzen 5 gewalzt, wobei sich die Arbeitswalzen 5 an den
dahinterliegenden Stiitzwalzen 4 abstiitzen. Ein Biege-
block 6 kann die Arbeitswalzen 5 durchbiegen und so
das Profil bzw. die Planheit des gewalzten Warmbands
verstellen. Die Einbaustiicke 4a, 4b, 5a, 5b, der sog. AGC
(kurz fur Automatic Gap Control) Zylinder 3 und der Bie-
geblock 6 sind in die beiden Stéanderfenster 2 der Wal-
zenstander 1 eingebaut. Das Warmband wird auf einem
Walztisch 10 gefihrt und zu den Arbeitswalzen 5 ge-
bracht. Um die Temperatur der Arbeitswalzen 5 zu be-
grenzen, ist vor und nach den Arbeitswalzen 5 zumindest
ein (hier zwei) oberer Kiihlkopf 8a und zumindest ein
(hier zwei) unterer Kiihlkopf 8b der Arbeitswalzenkiih-
lung vorgesehen. AulRerdem ist vor dem Walzgerust 11
ein oberer Kiihlkopf der Zwischengerustkiihlung 7a und
nach dem Walzgerust 11 ein unterer Kihlkopf der Zwi-
schengerustkihlung 7b installiert. Naturlich kann auch
je ein oberer und ein unterer Kuihlkopf der Zwischenge-
ristkihlung vor und nach dem Walzgerist 11 angeord-
net sein. Eine schwenkbare Schlingenheberrolle 9 kann
den Zug im Warmband einstellen. Somit kann die Tem-
peratur des Warmbands vor und nach dem Walzen ver-
andert werden. Da Walzgeriste 11 mit sog. Gerustein-
bauten bekannt sind, wird auf eine weitergehende Be-
schreibung des Stand der Techniks verzichtet.

[0046] In Fig 2 ist links eine Seitenansicht und rechts
eine Vorderansicht eines Einbaustlicks 5a mit einer obe-
ren Arbeitswalze 5 und eines Einbaustlicks 5b mit einer
unteren Arbeitswalze 5 dargestellt. Durch die Einbausti-
cke 5a, 5b sind die Arbeitswalzen im Walzgeriist ver-
schieblich gelagert.

[0047] Die Fig 3 zeigt das Walzgerist 11 aus Fig 1 in
einem Walzwerk. Ein nicht dargestelltes Stahlband wird
in Transportrichtung TR auf einem Rollgang 12 dem
Walzgerist 11 zugefiihrt und im Walzspalt zwischen den
beiden Arbeitswalzen gewalzt. Nach dem Warmwalzen
wird das gewalzte Band wiederum auf dem nachfolgen-
den Rollgang 12 zu einer Kiihlstrecke 45 mit mehreren
Kuhlverteilern 13 gefiihrt und dort mit einstellbarer Inten-
sitat abgekuhlt.

[0048] Die Fig 4 zeigt eine mdgliche Situation beim
Walzen eines dicken Warmbands in einer als Fertigwalz-
stralle ausgebildeten WalzstralRe 40 mit finf Walzgeris-
ten 11. Da es sich um ein dickes Warmband handelt,
findet der letzte Walzstich bereits im dritten (d.h. im mitt-
leren) Walzgeriist 11 statt. Dabei wird die Dicke des
Warmbands von 45 mm auf 20 mm reduziert. Nach dem
Walzen verldsst das gewalzte Fertigband das mittlere
Walzgeriist 11 mit einer Geschwindigkeit von 0,4 m/s. In
den mit C gekennzeichneten Bereichen kann das Fertig-
band durch die oberen und unteren Kiihlkopfe der Zwi-
schengerustkihlung 7a, 7b geklihltwerden. In den Walz-
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gerusten 11 selbst kann das Fertigband nicht gekihlt
werden. Die ungekiihlten Bereiche sind mit NC gekenn-
zeichnet. Da der horizontale Abstand zwischen der Ge-
rustmittellinie des dritten Walzgerists 11 und dem Be-
ginn der Kuihlstrecke 45 mit den Kuhlverteilern 13 ca. 20
m betragt, bendétigt das gewalzte Warmband 50 s bis es
die Kuhlstrecke 45 erreicht. Diese Zeit ist flr bestimmte
Stahltypen bereits zu lange, sodass das Stahlband ge-
winschte Geflige- bzw. Phaseneigenschaften nicht
mehr erreichen kann. Die Zwischengeriistkihlung (in der
Figur mit C markiert) mit den oberen und unten Kiihlkép-
fen 7a, 7b (siehe Fig 1) &ndert daran nichts, da die Kihl-
leistung zu gering ist und das gewalzte Warmband auf
dem Weg zur Kihlstrecke 45 liberwiegend nicht gekuhlt
wird.

[0049] Die Fig 5 zeigt die Situation beim Warmwalzen
eines dicken Stahlbands in einer als FertigwalzstralRe
ausgefiihrten WalzstraRe 40 mit urspriinglich funf Walz-
gerusten 11. Bei den letzten drei Walzgeriisten wurden
die Einbaustiicke 5a, 5b und die Arbeitswalzen 5 (siehe
Fig 1) entfernt und stattdessen je ein Gerustkuhler 20
(Details dazu in den Fig. 6 bis 11) pro Walzenstander 1
eingebaut. Der letzte Walzstich findet im zweiten Walz-
gerust 11 von links statt; das Fertigband wird in den drei
nachfolgenden Walzenstandern 1 jeweils durch einen
Gerustkuhler 20 intensiv abgekuhlt. Durch die Abkihlung
des Stahlbands mittels der Gerustkihler 20 wird das Fer-
tigband bereits am dem mittleren Walzenstander 1 ge-
kiihlt. Dadurch wird es moglich, dicke Bander spezieller
Stahlgiiten (z.B. anspruchsvolle Rohrgiten) zu erzeu-
gen, die ohne Gerustkuhler 20 nicht produzierbar waren.
[0050] In Fig 6 sind zwei Ansichten eines Gerlstkiih-
lers 20 gezeigt, ndmlich links in einer Seitenansicht und
rechts in einer Schnittdarstellung. Der Gerustkihler 20
weist einen oberen Wasserkasten 21a und einen unteren
Wasserkasten 21b auf. Die Unterseite des oberen Was-
serkastens 21a sowie die Oberseite des unteren Was-
serkastens 21b sind mit Kiihldiisen 23 bestlickt, sodass
ein hier nicht dargestelltes Warmband in der Breitenrich-
tung B gekiihlt werden kann. Um die Kiihlwirkung weiter
zu erhdhen, sind jeweils sieben Kihldisen in Transpor-
trichtung hintereinander angeordnet (siehe Fig 6 rechts).
Die Wasserkasten 21a, 21b weisen seitliche Tragla-
schen 25 auf, wobei die Traglaschen 25 des Wasserkas-
tens 21b je eine Fuhrungsflache 26 aufweist. Auf diesen
FUhrungsflachen 26 kann der Gerustkihler 20 in der
Breitenrichtung B des Warmbands in ein hier nicht dar-
gestelltes Walzgerust eingefahren werden. Der darge-
stellte Gerustkuhler 20 ist einstlickig ausgefihrt, wobei
der obere und der untere Wasserkasten 21a, 21b durch
Steher 27 miteinander verbunden sind. Die Kiihldisen
23 werden durch insgesamt vier Anschliisse 22 mit Kihl-
mittel versorgt, wobei je zwei Anschllisse 22 den oberen
und den unteren Wasserkasten 21a, 21b versorgen.
[0051] In Fig 7 ist erganzend eine Vorderansicht des
Gerustkuhlers von Fig 6 dargestellt. Die Kihldisen 23
werden typischerweise mit einem Uberdruck von 2 bis 5
bar versorgt. Die Kuhlintensitat ist druckabhangig und
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tiber den Uberdruck des Kithimediums einstellbar.
[0052] In Fig 8 ist ein Walzenstander 1 mit einem Ge-
rustkiihler 20 in einer Seitenansicht links und einer
Schnittdarstellung rechts dargestellt. Der Gerlstkihler
20 aus den Fig 6 und 7 liegt im eingebauten Zustand auf
denbeiden Fihrungsflachen 26 der unteren Traglaschen
25 auf FUhrungsschienen im Walzenstander 1 oder auf
den Gegenflihrungen des Einbaustilicks 4b der unteren
Stltzwalze auf und kann auf diesen ein- und ausgebaut
werden.

[0053] Die Fig 9a und 9b zeigen einen zu den Fig 6
und 7 alternativen Gertstkiihler 20, der anstelle von
Kuhldisen Kiihischlitze 24 aufweist. Da das Stahlband
50 in dessen Breitenrichtung B bzw. in Tiefenrichtung T
des Gerustkiihlers 20 nicht unterschiedlich gekihlt wird,
reicht es aus, wenn der obere und der untere Wasser-
kasten 21a, 21b nur je einen Anschluss 22 aufweisen.
Die Steher 7 und die Traglaschen sind wie in den Fig 6
und 7 ausgefihrt.

[0054] InFig10istein Wasserleitungsplan firdie Kihl-
mittelversorgung eines Walzgerists 11 mit einem einge-
bauten Geristkuhler 20 dargestellt. Eine aus einem Tank
31 gespeiste Pumpe 30 stellt die Kiihimittelversorgung
dar. Der Druck des Kiihimediums Wasser wird durch das
Druckregelventil 28 von 13 bar auf 4 bar reduziert und
nach dem Passieren des gedffneten Schaltventils 29 und
der Durchflussregelventile 32 iiber Anschliisse dem obe-
ren und dem unteren Wasserkasten 21a, 21b zugefiihrt.
Die Ober- und die Unterseite eines hier nicht dargestell-
ten Warmbands werden durch Kiihldisen 23 gekihlt. Im
eingebauten Zustand des Gerustkihlers 20 im Walzge-
rist 11 sind die Schaltventile 29 fir die Zuleitung des
KihIimediums zu den Kiihlkopfen fir die Arbeitswalzen-
kihlung geschlossen. Aus energetischer Sicht ware es
glnstiger, die Gerustkuhler 20 durch einen separaten
Kuhlkreislauf ohne Druckreduzierung durch Druckregel-
ventile 28 anzuspeisen, z.B. direkt mit einem Druck zwi-
schen 0,1 bis 5 bar. Hierbei handelt es sich um typische
Driicke bestehender Niederdruck-Kihlsysteme. Alterna-
tiv ware es ebenfalls moglich, den Gerustkihler direkt an
die bestehende Kuihimittelversorgung des Walzgeriists
ohne Druckreduzierung anzuschlieRen.

[0055] In Fig 11 ist schematisch der Einbau eines Ge-
ristkihlers 20 in die Walzenstander 1 eines Walzgerusts
11 dargestellt. Nach dem Hochfahren der AGC Zylinder
3 und der Einbaustlicke 4a fir die obere Stitzwalze 4
wurden die Einbaustlicke fir die Arbeitswalzen sowie die
Arbeitswalzen entfernt. AnschlieRend wird der Gerlst-
kihler20 horizontal in Breitenrichtung B des Walzgerusts
11 durch den bedienseitigen Walzenstander (hier rechts
dargestellt) eingeschoben. SchlieRlich werden die An-
schlusse 22 der Gerustkuhlers 20 mit einer KihImittel-
versorgung verbunden, sodass eine Ober- und eine Un-
terseite eines nicht dargestellten Warmbands durch die
Kuhldisen 23 abgekihlt werden.

[0056] Die Fig 12 zeigt einen schematischen Schnitt
durch einen Geristkuhler 20 mit Kihlrohren 23a anstelle
von Kuhldisen 23 (siehe Fig 6 rechts). Kihlrohre 23a
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werden typischerweise mit einem Uberdruck zwischen
0,1 und 1 bar betrieben, sodass diese einfach eine sog.
Laminarkihlung realisieren kdnnen.

[0057] Der Ausbau eines Geristkiihlers 20 aus einem
Walzenstander 1 ist nicht gesondert dargestellt, da die
Schritte zum Einbau einfach in umgekehrter Reihenfolge
durchgefiihrt werden.

[0058] In der Fig 13 ist das Abdecken der Kantenbe-
reiche eines Stahlbands 50, engl. edge masking, gezeigt.
Dabei wird zumindest ein Kantenbereich des Stahlbands
50, in der Figur sind es vier Kantenbereiche, durch das
Einschieben eines Abweiseblechs 33 oder einer Rinne
zwischen den Kihldisen 23, Kihlrohren 23a (siehe Fig.
12) bzw. dem Kuhlschlitz 24 (siehe Fig 9b) des Gerust-
kiihlers 20 und der Oberflache des Stahlbands 50 abge-
deckt, sodass der Kantenbereich nicht abgekihlt wird.
Das Kiihlwasser der Kuihldisen 23 bzw. Kihlrohren wird
in Breitenrichtung des Stahlbands 50 nach auf3en abge-
fuhrt. Die Position des Abweiseblechs 33 oder der Rinne
kann auf manuell oder automatisch (bspw. durch einen
nicht dargestellten Aktuator, der das Abweiseblech 33 in
der Pfeilrichtung verschiebt) fein eingestellt werden, so-
dass eine Uberkiihlung der Kantenbereiche zuverlassig
verhindert wird.

[0059] In Fig 14 ist ein alternativer Geristkuhler 20
zum Gerustkuhler der Fig 7 in C-Form dargestellt. Da der
C-férmige Geristkiihler 20 in der Breitenrichtung B an
einem Ende offen ist, kann der GerUstkihler 20 wahrend
des laufenden Betriebs des Walzwerks einfach in ein
Walzgerust ein- und wieder ausgebaut werden. Die An-
schliisse 22 des oberen und unteren Wasserkastens
21a, 21b, die Kihldisen 23 sowie die Fihrungsflachen
26 sind identisch zu Fig 7. Alternativ zu den Fiihrungs-
flachen kénnte der Gerustkuhler 20 auch Rader zur Flh-
rung auf einer Schiene aufweisen. Die Steher 27 sind
nur an einem Ende des Gerlistkuhlers, z.B. dem bedien-
seitigen Ende, angeordnet.

[0060] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiele naher illustriert und be-
schrieben wurde, ist die Erfindung nicht durch die offen-
barten Beispiele eingeschrénkt und andere Variationen
kénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden, ohne
den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0061]

1 Walzenstander

2 Standerfenster

3 AGC Zylinder

4 Stitzwalze

4a Einbausttick fiir die obere Stiitzwalze
4b Einbausttick fir die untere Stiitzwalze
5 Arbeitswalze

5a Einbausttick fiir die obere Arbeitswalze
5b Einbausttick fiir die untere Arbeitswalze

6 Biegeblock
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7a Oberer Kiihlkopf der Zwischengeristkiihlung
7b Unterer Kiihlkopf der Zwischengerustkiihlung
8a Oberer Kihlkopf der Arbeitswalzenkiihlung
8b Unterer Kuhlkopf der Arbeitswalzenkiihlung
9 Schlingenheberrolle

10 Walztisch

11 Walzgerist

12 Rollgang

13 Kuhlverteiler einer Kuhlstrecke

20 Gerustkuhler

21a  Oberer Wasserkasten

21b  Unterer Wasserkasten

22 Anschluss

23 Kuhldise

23a  Kuhlirohr

24 Kuhlschlitz

25 Tragelaschen

26 Fihrungsflache

27 Steher

28 Druckregelventil

29 Schaltventil

30 Pumpe

31 Tank

32 Durchflussregelventil

33 Abweiseblech

40 WalzstralRe

45 Kuhlstrecke

50 Stahlband

B Breitenrichtung des Walzenstanders

C Gekuhlter Bereich

LC  Gekuhlter Bereich der Kihlstrecke

NC  Ungekuhlter Bereich

T Tiefenrichtung des Gertstkuhlers

TR  Transportrichtung des Stahlbands
Patentanspriiche

1. Gerustkihler (20) zum Abkihlen eines Stahlbands

(50) in einem Walzgerust (11), wobei der Gerustkih-
ler (20) anstelle von Einbaustlcken (5a, 5b) und ei-
neroberen und unteren Arbeitswalze (5) durch einen
bedienseitigen Walzenstander (1) des Walzgeriists
(11) eingebaut werden kann, der Gertstkihler (20)
umfassend:

- einen unteren Wasserkasten (21b) und einen
oberen Wasserkasten (21a), wobei der untere
Wasserkasten (21b) und der obere Wasserkas-
ten (21a) jeweils einen Anschluss (22) flr ein
Kihimittel und mehrere, in der Tiefenrichtung
(T) des Gerustkiihlers (20) angeordnete, Kiihl-
disen (23) oder Kiihlrohre (23a) aufweisen, so-
dass der untere und der obere Wasserkasten
(21b, 21a) durch den jeweiligen Anschluss (22)
mit Kiihimittel versorgt, die Unterseite des Stahl-
bands (50) durch die Kihldisen (23) oder Kiihl-
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rohre (23a) des unteren Wasserkastens (21b)
und die Oberseite des Stahlbands (50) durch
die Kuhldisen (23) oder Kuhlrohre (23a) des
oberen Wasserkastens (21a) abgekiihlt werden
kénnen.

2. Gerustkihler (20) zum Abkiihlen eines Stahlbandes

(50) in ein Walzgerust (11), wobei der Gerustkuhler
(20) anstelle von Einbaustiicken (5a, 5b) und einer
oberen und unteren Arbeitswalze (5) durch einen be-
dienseitigen Walzenstander (1) des Walzengerists
(11) eingebaut werden kann, der GerUstkuhler (20)
umfassend:

- einen unteren Wasserkasten (21b) und einen
oberen Wasserkasten (21a), wobei der untere
Wasserkasten (21b) und der obere Wasserkas-
ten (21a) jeweils einen Anschluss (22) flr ein
KihImittel und zumindest einen, in der Tiefen-
richtung (T) des Geristklhlers (20) verlaufen-
den, Klhlschlitz (24) aufweisen, sodass der un-
tere und der obere Wasserkasten (21b, 21a)
durch den jeweiligen Anschluss (22) mit Kihl-
mittel versorgt, die Unterseite des Stahlbands
(50) durch den Kuhischlitz (24) des unteren
Wasserkastens (21b) und die Oberseite des
Stahlbands (50) durch den Kihlschlitz (24) des
oberen Wasserkastens (21a) abgekihlt werden
kénnen.

3. Gerustkuhler (20) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass der Geriistkihler (20) zu-
mindest zwei Flihrungsflachen (26) aufweist, wobei
die Fuhrungsflachen (26) mit dem unteren Wasser-
kasten (21b) oder dem oberen Wasserkasten (21a)
verbunden sind, sodass der Geriistkthler (20) in der
Breitenrichtung (B) des Walzgerists (11) in das
Walzgerist (11) eingebracht werden kann.

Gertstkuhler (20) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Geristkih-
ler (20) einstiickig ausgefiihrt ist, wobei der untere
und der obere Wasserkasten (21b, 21a) durch Ste-
her (27) miteinander verbunden sind.

Gertstkuhler (20) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Geristkih-
ler (20) zumindest zweistlickig ausgefihrt ist, wobei
der untere und der obere Wasserkasten (21b, 21a)
jeweils zwei Fuhrungsflachen (26) aufweisen.

Gertstkuhler (20) nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der untere Wasserkasten
(21b) und/oder der obere Wasserkasten (21a) je
zwei seitliche Traglaschen (25) aufweist, wobei die
Traglaschen (25) je eine Fuhrungsflache (26) auf-
weisen.
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Gerustkuhler (20) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der untere Was-
serkasten (21b) und der obere Wasserkasten (21a)
je zwei Anschliisse aufweisen, sodass die Randbe-
reiche durch einen ersten Anschluss (22) und der
Zentrumsbereich des Stahlbands (50) durch einen
zweiten Anschluss (22) unterschiedlich stark abge-
kihlt werden kénnen.

Verfahren zum Einbau eines Gerlstkihlers (20)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche in ein
Walzgerist (11), aufweisend die Verfahrensschritte:

- Entfernen von Einbaustiicken (5a, 5b) und ei-
ner oberen und einer unteren Arbeitswalze (5)
aus dem Walzgerist(11);

- Einbau des Gerustkuhlers (20) in das Walzge-
rust (11), wobei der Gerustkiihler (20) horizontal
in Breitenrichtung (B) des Walzgerists (11)
durch einen bedienseitigen Walzenstander (1)
eingebracht wird; und

-Verbinden der Anschliisse (22) des oberenund
unteren Wasserkastens (21b, 21a) mit einer
Kuhlmittelversorgung, sodass die Unter- und die
Oberseite des Stahlbands (50) durch ein Kiihl-
mittel abgekuhlt werden kénnen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einbau des Gerustkuhlers (20)
wahrend des laufenden Betriebs einer WalzstralRe
(40) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einbau des Gertstkuhlers (20)
wahrend einer Betriebsunterbrechung einer Walz-
stralRe (40) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kuhimittel unter
einem Druck von 2 bis 5 bar zumindest einen An-
schluss (22) versorgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kuhimittel unter
einem Druck von 0,1 bis 1 bar zumindest einen An-
schluss (22) versorgt.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 12, wobei
eine Warmwalzstralle (40) mehrere Walzgeriste
(11) aufweist, umfassend die Verfahrensschritte:

- Warmwalzen eines ersten Stahlbands in zu-
mindest zwei Walzgeristen (11) der WalzstralRe
(40);

- Kiihlen des ersten Stahlbands in einer Kihl-
strecke (45) ;

- Ausfoérdern des gekiihlten ersten Stahlbands;
- Einbau eines Gerustkihlers (20) nach einem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14.

15.

16.

der Anspriiche 1 bis 7 in ein Walzgertist (11) der
Walzstrafl3e (40), wobei der Einbau des Ger(st-
kihlers (20) nach einem Anspriiche 8 bis 12 er-
folgt;

- Warmwalzen eines zweiten Stahlbands in zu-
mindest einem Walzgerust der WalzstralRe (40);
- Abkuhlen des zweiten Stahlbands in zumin-
desteinem Walzgerists (11) mittels des Gerist-
kuhlers (20);

- Kiihlen des abgekiihlten zweiten Stahlbands
in der Kihlstrecke (45);

- Ausférdern des gekihlten zweiten Stahlbands.

Verfahren zum Ausbau eines Gerustkihlers (20)
nach einem der Anspriiche 1 bis 7 aus einem Walz-
gerust (11), aufweisend die Verfahrensschritte:

- Trennen der Anschliisse (22) des oberen und
unteren Wasserkastens (21b, 21a) von einer
Kuhlmittelversorgung;

- Ausbau des Gerlstkihlers (20) aus dem Walz-
gerust (1), wobei der Gerustkuhler (20) horizon-
tal in Breitenrichtung (B) des Walzgerusts (11)
aus einem bedienseitigen Walzenstander (1)
ausgebracht wird;

- Einbau von Einbaustilicken (5a, 5b) und einer
oberenund einerunteren Arbeitswalze (5) in das
Walzgerust (11).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausbau des Gerustkihlers (20)
wahrend des laufenden Betriebs einer Walzstralle
(40) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausbau des Gerustkihlers (20)
wahrend einer Betriebsunterbrechung einer Walz-
stralRe (40) erfolgt.
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