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Beschreibung

Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung geht aus von einem
Betriebsverfahren für ein Walzgerüst,

- wobei zunächst ein erstes flaches Walzgut aus Me-
tall das Walzgerüst in einer Transportrichtung durch-
läuft und beim Durchlaufen des Walzgerüsts mittels
in das Walzgerüst eingebauter Arbeitswalzen ge-
walzt wird, wobei die Arbeitswalzen während des
Walzens des ersten flachen Walzguts um quer zur
Transportrichtung verlaufende Walzenachsen rotie-
ren,

- wobei während des Walzens des ersten flachen
Walzguts eine in dem Walzgerüst angeordnete erste
Kühleinrichtung in einer zurückgezogenen Stellung
gehalten wird, in der die erste Kühleinrichtung in der
Transportrichtung gesehen von den Arbeitswalzen
beabstandet ist,

- wobei sodann die Arbeitswalzen aus dem Walzge-
rüst ausgebaut werden.

[0002] Die vorliegende Erfindung geht weiterhin aus
von einem Walzgerüst,

- wobei das Walzgerüst zum Walzen von flachen
Walzgütern aus Metall in das Walzgerüst eingebaute
Arbeitswalzen aufweist, die während des Walzens
um quer zur Transportrichtung verlaufende Walzen-
achsen rotieren,

- wobei die Arbeitswalzen aus dem Walzgerüst aus-
baubar sind,

- wobei das Walzgerüst eine erste Kühleinrichtung
aufweist,

- wobei die erste Kühleinrichtung in einer zurückge-
zogenen Stellung in der Transportrichtung gesehen
bei eingebauten Arbeitswalzen von den Arbeitswal-
zen beabstandet ist,

- wobei die erste Kühleinrichtung mittels eines Aktors
in der Transportrichtung oder entgegen der Trans-
portrichtung von der zurückgezogenen Stellung in
eine vorverlagerte Stellung verlagerbar ist.

[0003] Derartige Betriebsverfahren und die entspre-
chenden Walzgerüste sind allgemein bekannt. Die ers-
ten Kühleinrichtungen der Walzgerüste des Standes der
Technik werden zum Kühlen der Arbeitswalzen der Walz-
gerüste verwendet. Rein beispielhaft kann auf die DE 10
2009 040 876 A1, die ein gattungsgemässes Verfahren
sowie eine gattungsgemässe Vorrichtung offenbart, und
die EP 3 006 125 A1 verwiesen werden.

Stand der Technik

[0004] Aus der WO 2008/145 222 A1 ist eine Kühlein-
richtung bekannt, die aus einer oder mehreren individuell

aktivierten Spritzdüsen besteht, über welche in Breiten-
richtung des flachen Walzguts gesehen bestimmte Stel-
len des flachen Walzguts oder einer Bramme gezielt ge-
kühlt werden können, um eine Temperaturhomogenisie-
rung über die Breite zu erreichen. Diese Kühleinrichtung
ist nicht in einem Walzgerüst angeordnet.
[0005] Aus der WO 2006/076 777 A1 ist eine in einem
Walzgerüst angeordnete Kühleinrichtung bekannt, mit-
tels derer die Arbeitswalzen des Walzgerüsts gekühlt
werden können. Die Kühlung ist in Breitenrichtung des
flachen Walzguts gesehen ortsaufgelöst. Durch die Küh-
lung der WO 2006/076 777 A1 kann die Bandkontur ein-
gestellt werden.
[0006] Aus der US 2001/0 007 200 A1 ist eine ähnliche
Kühleinrichtung bekannt. Auch mittels dieser Kühlein-
richtung kann in Breitenrichtung des flachen Walzguts
gesehen eine ortsaufgelöste Kühlung der Arbeitswalzen
durchgeführt werden.
[0007] Bei der DE 10 2009 040 876 A1 können in das
Walzgerüst Arbeitswalzen mit verschiedenen Durch-
messern eingebaut werden.
[0008] Die Kühleinrichtung ist mittels einer Hebelme-
chanik und eines entsprechenden Aktors oder mittels
zweier Hebelmechaniken und entsprechender Aktoren
verstellbar, so dass in Transportrichtung des Walzguts
gesehen der Abstand der Kühleinrichtung von den Ar-
beitswalzen einstellbar ist. Bei der EP 3 006 125 A1 ist
es ebenfalls möglich, in Transportrichtung des Walzguts
gesehen den Abstand der Kühleinrichtung von den Ar-
beitswalzen einzustellen.

Zusammenfassung der Erfindung

[0009] Beim der Herstellung von flachem Walzgut aus
Metall, beispielsweise einem Aluminiumband und insbe-
sondere einem Stahlband, muss eine bestimmte se-
quenzielle Abfolge von Walzen und Kühlen eingehalten
werden, um gewünschte Materialeigenschaften korrekt
einzustellen. Insbesondere die Zeitspanne zwischen
dem letzten Walzstich in einer mehrgerüstigen Walzstra-
ße und dem Beginn der Kühlung des flachen Walzguts
ist oftmals von entscheidender Bedeutung für dessen
Materialeigenschaften. Insbesondere ist es oftmals von
Vorteil, diese Zeitspanne so klein wie möglich zu halten.
[0010] Relativ dünne flache Walzgüter laufen mit einer
relativ hohen Geschwindigkeit aus dem letzten Walzge-
rüst der mehrgerüstigen Walzstraße aus. Dieses Walz-
gerüst ist bei dünnen flachen Walzgütern in der Regel
auch dasjenige Walzgerüst, welches den letzten Walz-
stich ausführt. Die Zeitspanne vom Auslaufen aus dem
letzten Walzgerüst bis zum Beginn der Kühlung in der
Kühlstrecke ist daher recht gering. Bei relativ dicken fla-
chen Walzgütern hingegen wird der letzte Walzstich oft-
mals von einem anderen Walzgerüst als dem letzten
Walzgerüst der Walzstraße ausgeführt. Die Walzgerüs-
te, die dem den letzten Walzstich ausführenden Walz-
gerüst nachgeordnet sind, werden in diesem Fall von
dem flachen Walzgut umformungsfrei durchlaufen.
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[0011] Bereits aufgrund des vergrößerten Abstandes
zu einer der Walzstraße nachgeordneten Kühlstrecke
vergrößert sich in diesem Fall die Zeitspanne zwischen
dem letzten Walzstich und dem Beginn der Kühlung des
flachen Walzguts in der Kühlstrecke. Weiterhin läuft das
relativ dicke flache Walzgut aus dem den letzten Walz-
stich ausführenden Walzgerüst in der Regel mit einer
relativ geringen Geschwindigkeit aus. Dadurch vergrö-
ßert sich die Zeitspanne zwischen dem letzten Walzstich
und dem Beginn der Kühlung des flachen Walzguts in
der Kühlstrecke noch weiter. Aufgrund der vergrößerten
Zeitspanne kann es unter Umständen nicht mehr möglich
sein, bestimmte erwünschte Materialeigenschaften des
flachen Walzguts einzustellen. Der mittels der mehrge-
rüstigen Walzstraße und der nachgeordneten Kühlstre-
cke herstellbare Produktmix ist daher beschränkt.
[0012] Ganz besonders problematisch ist dieser Sach-
verhalt beim Gießwalzen, bei dem zwischen dem Strang-
gießen und dem Walzen in der mehrgerüstigen Walz-
straße keine Trennung des gegossenen Metallstrangs
erfolgt. Denn in diesem Fall ist der Massenfluss durch
die Walzstraße durch die relativ niedrige Gießgeschwin-
digkeit limitiert.
[0013] Zwischen den einzelnen Walzgerüsten der
mehrgerüstigen Walzstraße können Zwischengerüst-
kühlungen angeordnet sein. Es wurde bereits vorge-
schlagen, diese Zwischengerüstkühlungen, sofern sie
dem den letzten Walzstich ausführenden Walzgerüst
nachgeordnet sind, als Teil der der Walzstraße nachge-
ordneten Kühlstrecke zu behandeln. Dadurch kann mit
der Kühlung des flachen Walzguts bereits eher begon-
nen werden. Von Nachteil ist bei dieser Vorgehensweise
jedoch, dass mittels der Zwischengerüstkühlungen in
Transportrichtung des flachen Walzguts gesehen keine
homogene Verteilung der Kühlung realisiert werden
kann, sondern nur eine punktuelle Kühlung, beispiels-
weise alle fünf oder sechs Meter. Die Zeitspanne, die ein
bestimmter Abschnitt des flachen Walzguts von einer
dieser Zwischengerüstkühlungen zur nächsten derarti-
gen Zwischengerüstkühlung benötigt, kann bei dicken
flachen Walzgütern über 10 Sekunden betragen. Weiter-
hin können mittels der Zwischengerüstkühlungen meist
nur relativ geringe Kühlmittelmengen auf das flache
Walzgut aufgebracht werden. Die durch die Zwischen-
gerüstkühlungen bewirkte Kühlung ist daher auch vom
Umfang her oftmals nur unzureichend.
[0014] In der älteren europäischen Patentanmeldung
17 182 794.2 (EP 3 434 383 A1) wird vorgeschlagen, bei
denjenigen Walzgerüsten, die dem den letzten Walzstich
ausführenden Walzgerüst nachgeordnet sind, die Ar-
beitswalzen auszubauen und stattdessen über die Stän-
derfenster der bedienseitigen Gerüstständer Kühlein-
richtungen in diese Walzgerüste einzubauen und mittels
dieser Kühleinrichtungen das flache Walzgut auch im Be-
reich dieser Walzgerüste zu kühlen. Durch diese Vorge-
hensweise wird bereits eine deutlich verbesserte Küh-
lung erreicht. Von Nachteil ist jedoch, dass der Ausbau
der Arbeitswalzen, der Einbau der Kühleinrichtungen

und oftmals auch das Anschließen der Kühleinrichtun-
gen an die Kühlmittelversorgung nicht automatisiert aus-
geführt werden können. Die EP 3 434 383 A1 ist am
Anmeldetag der vorliegenden Erfindung noch nicht ver-
öffentlicht und daher kein allgemein zugänglicher Stand
der Technik.
[0015] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, Möglichkeiten zu schaffen, mittels derer ein
flaches Walzgut aus Metall in einem Walzgerüst auf ein-
fache, effektive und kostengünstige Art und Weise ge-
kühlt werden kann.
[0016] Die Aufgabe wird durch ein Betriebsverfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen des Betriebsverfahrens sind Gegen-
stand der abhängigen Ansprüche 2 bis 11.
[0017] Erfindungsgemäß wird ein Betriebsverfahren
der eingangs genannten Art dadurch ausgestaltet,

- dass nach dem Ausbauen der Arbeitswalzen die ers-
te Kühleinrichtung in der Transportrichtung oder ent-
gegen der Transportrichtung in eine vorverlagerte
Stellung verlagert wird, so dass die erste Kühlein-
richtung in der vorverlagerten Stellung in einem Be-
reich angeordnet ist, in dem zuvor die Arbeitswalzen
angeordnet waren, und

- dass schließlich ein zweites flaches Walzgut aus Me-
tall das Walzgerüst in der Transportrichtung umfor-
mungsfrei durchläuft und beim Durchlaufen des
Walzgerüsts mittels der in der vorverlagerten Stel-
lung befindlichen ersten Kühleinrichtung mit einem
der ersten Kühleinrichtung über mindestens eine
Leitung zugeführten flüssigen Kühlmittel beauf-
schlagt wird.

[0018] Durch diese Ausgestaltung kann in denjenigen
Fällen, in denen ein flaches Walzgut das Walzgerüst
zwar durchläuft, das flache Walzgut in dem Walzgerüst
jedoch nicht mehr gewalzt werden soll, das entsprechen-
de Walzgerüst bereits zum Kühlen des flachen Walzguts
verwendet werden. Die hierfür benötigte erste Kühlein-
richtung kann hierbei permanent Bestandteil des Walz-
gerüsts sein. Sie muss also nicht je nach Betriebsweise
des Walzgerüsts ein- und ausgebaut werden. Vielmehr
muss sie lediglich zwischen der zurückgezogenen Stel-
lung und der vorverlagerten Stellung verlagert werden.
[0019] Die Betriebsweise des Walzgerüsts, bei wel-
cher das zweite flache Walzgut das Walzgerüst umfor-
mungsfrei durchläuft, ist selbstverständlich nur dann
sinnvoll, wenn das zweite flache Walzgut zuvor in einem
anderen Walzgerüst gewalzt wurde. Das Walzgerüst ist
demzufolge Bestandteil einer mehrgerüstigen Walzstra-
ße, in der Regel einer Fertigstraße. In jedem Fall wird
das flache Walzgut aber warmgewalzt. Das flache Walz-
gut kann im Einzelfall ein Blech sein. In der Regel handelt
es sich aber um ein Band. Das Metall, aus dem das flache
Walzgut besteht, kann beispielsweise Aluminium oder
Kupfer sein. In der Regel handelt es sich um Stahl.
[0020] In aller Regel werden die Arbeitswalzen wäh-

3 4 



EP 3 670 011 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rend des Walzens des ersten flachen Walzguts mit einem
flüssigen Kühlmittel beaufschlagt. Hierbei ist es möglich,
dass das Beaufschlagen mittels einer zweiten Kühlein-
richtung erfolgt, also einer von der ersten Kühleinrichtung
verschiedenen Kühleinrichtung.
[0021] Falls sowohl die erste als auch die zweite Küh-
leinrichtung vorhanden sind, sind die beiden Kühleinrich-
tungen vorzugsweise zu einer Baueinheit zusammenge-
fasst, so dass beim Verlagern der ersten Kühleinrichtung
auch die zweite Kühleinrichtung in der Transportrichtung
oder entgegen der Transportrichtung verlagert wird. Die-
se Ausgestaltung ist gegenüber eine Ausgestaltung, bei
welcher die zweite Kühleinrichtung zwar vorhanden ist,
aber nicht zusammen mit der ersten Kühleinrichtung ver-
lagert wird, konstruktiv einfacher zu realisieren.
[0022] Alternativ ist es möglich, dass die Arbeitswal-
zen während des Walzens des ersten flachen Walzguts
mit einem flüssigen Kühlmittel beaufschlagt werden, die-
ses Beaufschlagen jedoch nicht mittels einer anderen,
zweiten Kühleinrichtung erfolgt, sondern dass hierfür die
erste Kühleinrichtung verwendet wird. Diese Ausgestal-
tung weist den Vorteil auf, dass nur die erste Kühlein-
richtung nötigt wird, also nicht sowohl die erste Kühlein-
richtung als auch die zweite Kühleinrichtung.
[0023] Falls die Beaufschlagung der Arbeitswalzen mit
dem flüssigen Kühlmittel mittels der ersten Kühleinrich-
tung erfolgt, ist vorzugsweise vorgesehen,

- dass die erste Kühleinrichtung bezüglich einer auf
die erste Kühleinrichtung bezogenen, parallel zu den
Walzenachsen verlaufenden Achse in der zurück-
gezogenen Stellung in einer ersten Drehstellung ori-
entiert ist und in der vorverlagerten Stellung in einer
zweiten Drehstellung orientiert ist,

- dass von der ersten Kühleinrichtung aus gesehen
das flüssige Kühlmittel sich in der ersten Drehstel-
lung der ersten Kühleinrichtung mit einer Kompo-
nente in der Transportrichtung oder entgegen der
Transportrichtung auf eine der Arbeitswalzen hin
ausbreitet und

- dass von der ersten Kühleinrichtung aus gesehen
das flüssige Kühlmittel sich in der zweiten Drehstel-
lung der ersten Kühleinrichtung im wesentlichen or-
thogonal zur Transportrichtung auf das zweite flache
Walzgut zu ausbreitet.

[0024] Dadurch ist es auf einfache Weise möglich, das
Kühlmittel in der zurückgezogenen Stellung in optimier-
ter Weise auf die Arbeitswalze aufzubringen und in der
vorverlagerten Stellung in optimierter Weise auf das
zweite flache Walzgut aufzubringen.
[0025] Ein Verdrehen der ersten Kühleinrichtung von
der ersten in die zweite Drehstellung kann beispielsweise
mittels eines hydraulischen Drehantriebs erfolgen. Es
sind aber auch andere Ausgestaltungen möglich, bei-
spielsweise eine entsprechende Führung im Rahmen
des Verlagerns.
[0026] Zum Beaufschlagen der Arbeitswalzen wird das

flüssige Kühlmittel der ersten Kühleinrichtung mit einem
ersten Arbeitsdruck zugeführt. Zum Beaufschlagen des
zweiten flachen Walzguts wird das flüssige Kühlmittel
der ersten Kühleinrichtung mit einem zweiten Arbeits-
druck zugeführt. Der zweite Arbeitsdruck ist vorzugswei-
se kleiner als der erste Arbeitsdruck. Beispielsweise
kann der erste Arbeitsdruck im Bereich zwischen 10 bar
und 13 bar liegen, während der zweite Arbeitsdruck im
Bereich zwischen 2 bar und 5 bar liegen kann. Die ge-
nannten Zahlenwerte sind selbstverständlich nur bei-
spielhaft.
[0027] Es ist möglich, dass der zweite Arbeitsdruck fest
eingestellt ist. Alternativ kann der zweite Arbeitsdruck
mittels eines Stellgliedes variabel eingestellt werden.
Das Stellglied kann beispielsweise ein Druckreduzier-
ventil sein.
[0028] Vorzugsweise wird zum Entfernen des mittels
der ersten Kühleinrichtung auf die Oberfläche des zwei-
ten flachen Walzguts aufgebrachten flüssigen Kühlmit-
tels von der Oberfläche des zweiten flachen Walzguts
vor und/oder hinter der ersten Kühleinrichtung ein gas-
förmiges Medium quer auf das zweite flache Walzgut ge-
blasen. Dadurch kann eine definierte Kühlwirkung ge-
währleistet werden. Das Aufblasen des gasförmigen Me-
diums erfolgt in der Regel nur auf die Oberseite des fla-
chen Walzguts. Bei der Unterseite des flachen Walzguts
ist dies zwar ebenfalls möglich, in der Regel aber nicht
erforderlich.
[0029] Vorzugsweise ist die mindestens eine Leitung
flexibel. Dadurch kann die Leitung - eine hinreichende
Länge der Leitung vorausgesetzt - ohne weiteres dem
Verlagern der ersten Kühleinrichtung von der zurückge-
zogenen Stellung in die vorverlagerte Stellung folgen.
[0030] Vorzugsweise wird das flüssige Kühlmittel über
eine Drehverbindung von der mindestens einen Leitung
zu der ersten Kühleinrichtung geführt. Dadurch kann die
Zuführung des flüssigen Kühlmittels zur ersten Kühlein-
richtung unabhängig davon, ob die erste Kühleinrichtung
sich in der zurückgezogenen Stellung oder in der vorver-
lagerten Stellung befindet, auf gleichartige Art und Weise
erfolgen.
[0031] Vorzugsweise erfolgt das Verlagern der ersten
Kühleinrichtung mittels eines als Hydraulikzylinderein-
heit ausgebildeten Aktors. Dadurch wird insbesondere
die Zuverlässigkeit und Betriebssicherheit des Walzge-
rüsts auf einem hohen Niveau gehalten.
[0032] Vorzugsweise wird die erste Kühleinrichtung
während des Verlagerns in einer Kulissenführung ge-
führt. Dadurch kann auf einfache Art und Weise erreicht
werden, dass die erste Kühleinrichtung in der zurückge-
zogenen Stellung und in der vorverlagerten Stellung je-
weils exakt positioniert wird.
[0033] Die Aufgabe wird durch ein Walzgerüst mit den
Merkmalen des Anspruchs 12 gelöst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen des Walzgerüsts sind Gegenstand der ab-
hängigen Ansprüche 13 bis 22.
[0034] Erfindungsgemäß wird ein Walzgerüst der ein-
gangs genannten Art dadurch ausgestaltet,
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- dass die erste Kühleinrichtung bei ausgebauten Ar-
beitswalzen in der vorverlagerten Stellung in einem
Bereich angeordnet ist, in dem bei eingebauten Ar-
beitswalzen die Arbeitswalzen angeordnet sind, und

- dass die erste Kühleinrichtung in der vorverlagerten
Stellung in der Lage ist, ein das Walzgerüst umfor-
mungsfrei durchlaufendes flaches Walzgut aus Me-
tall beim Durchlaufen des Walzgerüsts mit einem der
ersten Kühleinrichtung über mindestens eine Lei-
tung zugeführten flüssigen Kühlmittel zu beaufschla-
gen.

[0035] Die dadurch erzielbaren Vorteile korrespondie-
ren mit denen des Betriebsverfahrens.
[0036] Die vorteilhaften Ausgestaltungen des Walzge-
rüsts korrespondieren mit den vorteilhaften Ausgestal-
tungen des Betriebsverfahrens. Auch die durch die vor-
teilhaften Ausgestaltungen des Walzgerüsts erzielbaren
Vorteile sind die gleichen wie bei den vorteilhaften Aus-
gestaltungen des Betriebsverfahrens.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0037] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und Wei-
se, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutli-
cher verständlich im Zusammenhang mit der folgenden
Beschreibung der Ausführungsbeispiele, die in Verbin-
dung mit den Zeichnungen näher erläutert werden. Hier-
bei zeigen in schematischer Darstellung:

FIG 1 eine mehrgerüstige Walzstraße mit nachge-
ordneter Kühlstrecke von der Seite während
des Walzens eines ersten flachen Walzguts,

FIG 2 einen Teil eines Walzgerüsts der Walzstraße
von FIG 1 von der Seite,

FIG 3 das Walzgerüst von FIG 2 von oben,
FIG 4 das Walzgerüst von FIG 2 in Transportrich-

tung gesehen,
FIG 5 die Walzstraße und die Kühlstrecke von FIG

1 von der Seite während des Walzens eines
zweiten flachen Walzguts,

FIG 6 ein Walzgerüst der Walzstraße von FIG 5 von
der Seite,

FIG 7 das Walzgerüst von FIG 6 mit ausgebauten
Arbeitswalzen und einer ersten Kühleinrich-
tung in der zurückgezogenen Stellung,

FIG 8 vergrößert einen Teil des Walzgerüsts von
FIG 6,

FIG 9 das Walzgerüst von FIG 6 mit ausgebauten
Arbeitswalzen und einer ersten Kühleinrich-
tung in der vorverlagerten Stellung,

FIG 10 eine erste Kühleinrichtung,
FIG 11 eine Modifikation des Walzgerüsts von FIG 6,
FIG 12 ein Walzgerüst der Walzstraße von FIG 5 von

der Seite und
FIG 13 das Walzgerüst von FIG 12 mit ausgebauten

Arbeitswalzen und einer ersten Kühleinrich-

tung in der vorverlagerten Stellung.

Beschreibung der Ausführungsformen

[0038] Gemäß FIG 1 weist eine Walzstraße mehrere
Walzgerüste 1 auf. Ein flaches Walzgut 2 durchläuft die
Walzgerüste 1 in einer Transportrichtung x. Jedes der
Walzgerüste 1 führt daher an dem flachen Walzgut 2 nur
einen einzigen Walzstich aus. In den Walzgerüsten 1
wird das flache Walzgut 2 gewalzt. Das flache Walzgut
2 ist in der Regel ein Band. In Einzelfällen kann es sich
aber auch um ein Grobblech handeln. Das flache Walz-
gut 2 besteht aus Metall, beispielsweise aus Stahl. Es
kann aber auch aus einem anderen Metall bestehen, bei-
spielsweise Kupfer oder Aluminium.
[0039] Gemäß der Darstellung in FIG 1 weist die Walz-
straße fünf Walzgerüste 1 auf. Die Anzahl an Walzge-
rüsten 1 könnte aber auch größer oder kleiner sein. Ins-
besondere Ausgestaltungen mit vier, sechs oder sieben
Walzgerüsten 1 sind ebenfalls üblich. Die Walzgerüste
1 sind in FIG 1 zusätzlich mit einem kleinen Buchstaben
a bis e ergänzt, um das erste Walzgerüst 1a der Walz-
straße, das zweite Walzgerüst 1b der Walzstraße usw.
bei Bedarf anhand ihrer Bezugszeichen voneinander un-
terscheiden zu können.
[0040] Zum Walzen des flachen Walzguts 2 weist je-
des der Walzgerüste 1 entsprechend der Darstellung in
FIG 2 (und auch FIG 1) zumindest Arbeitswalzen 3 auf.
Die Arbeitswalzen 3 rotieren während des Walzens um
Walzenachsen 4. Die Walzenachsen 4 verlaufen quer
zur Transportrichtung x.
[0041] Oftmals sind die Walzgerüste 1 als sogenannte
Quartogerüste ausgebildet. In diesem Fall sind entspre-
chend der Darstellung in den FIG 1 und 2 zusätzlich zu
den Arbeitswalzen 3 auch Stützwalzen 5 vorhanden.
Manchmal sind die Walzgerüste 1 als sogenannte Sex-
togerüste ausgebildet. In diesem Fall sind zusätzlich zu
den Arbeitswalzen 3 und den Stützwalzen 5 Zwischen-
walzen vorhanden, die zwischen den Arbeitswalzen 3
und den Stützwalzen 5 angeordnet sind. Dies ist in den
FIG nicht dargestellt.
[0042] Nach dem Walzen in der Walzstraße durchläuft
das flache Walzgut 2 eine Kühlstrecke 6. In der Kühlstre-
cke 6 wird das flache Walzgut 2 gekühlt. In der Regel
wird das flache Walzgut 2 in der Kühlstrecke 6 zum Küh-
len mit einem flüssigen Kühlmedium beaufschlagt, meist
Wasser. Nach dem Kühlen wird - im Falle eines Bandes
- das flache Walzgut 2 aufgehaspelt oder - im Falle eines
Grobblechs - abgelegt und eventuell gestapelt.
[0043] Wie allgemein üblich, weisen die Walzgerüste
1 entsprechend der Darstellung in den FIG 3 und 4 einen
antriebsseitigen Gerüstständer 7 und einen bedienseiti-
gen Gerüstständer 8 auf. Wie ebenfalls allgemein üblich,
sind die Arbeitswalzen 3 (in der Regel einschließlich der
zugehörigen Einbaustücke) aus dem jeweiligen Walzge-
rüst 1 ausbaubar. Das Ausbauen erfolgt üblicherweise
durch das Ständerfenster 9 des bedienseitigen Gerüst-
ständers 8. Das Ausbauen erfolgt in diesem Fall somit
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quer zur Transportrichtung x, nämlich parallel zu den
Walzenachsen 4. Gleiches gilt in der Regel für die Stütz-
walzen 5 und - falls vorhanden - auch die Zwischenwal-
zen. Diese Vorgehensweise ist Fachleuten allgemein be-
kannt und vertraut und muss daher nicht detailliert erläu-
tert werden. Während des Walzens des flachen Walzguts
2 gemäß FIG 1 sind die Arbeitswalzen 3 jedoch in alle
Walzgerüste 1 eingebaut.
[0044] Die bisher erläuterte Vorgehensweise ist völlig
konventionell. Sie wird insbesondere dann ergriffen,
wenn eine Enddicke d1, mit der das flache Walzgut 2
aus dem letzten Walzgerüst 1d der Walzstraße auslaufen
soll, relativ gering ist. In diesem Fall wird das flache Walz-
gut 2 in allen Walzgerüsten 1 der Walzstraße gewalzt,
also in seiner Dicke reduziert und damit umgeformt.
[0045] Nach dem Walzen des flachen Walzguts 2 soll
in der Walzstraße ein weiteres flaches Walzgut 10 ge-
walzt werden. Das weitere flache Walzgut 10 kann ein
von dem erstgenannten flachen Walzgut 2 getrenntes
Walzgut sein. Alternativ kann es sich um Abschnitte ein
und desselben Metallstrangs handeln. Ob der eine oder
der andere Sachverhalt vorliegt, ist im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung von untergeordneter Bedeutung.
Entscheidend ist, dass die Enddicke d2 des weiteren
Walzguts 10 größer als die Enddicke d1 des flachen
Walzguts 2 ist.
[0046] In diesem Fall ist es möglich, dass das weitere
flache Walzgut 10 entsprechend der Darstellung in FIG
5 nur in den vorderen Walzgerüsten 1 der Walzstraße
gewalzt wird. Die hinteren Walzgerüste 1 der Walzstraße
durchläuft das weitere flache Walzgut 10 in diesem Fall,
ohne dort gewalzt zu werden. Es durchläuft die hinteren
Walzgerüste 1 somit umformungsfrei. Die Kühlstrecke 6
ist in FIG 5 nicht mit dargestellt. Sie ist jedoch weiterhin
vorhanden.
[0047] Nachstehend wird angenommen, dass das wei-
tere flache Walzgut 10 nur in den Walzgerüsten 1a und
1b gewalzt wird, während es die Walzgerüste 1c, 1d und
1e umformungsfrei durchläuft. Es wäre aber ebenso
auch möglich, dass das weitere flache Walzgut 10 bei-
spielsweise in den Walzgerüsten 1a, 1b und 1c gewalzt
wird und nur die Walzgerüste 1d und 1e umformungsfrei
durchläuft. Auch wäre es möglich, dass das weitere fla-
che Walzgut 10 nur in dem Walzgerüst 1a gewalzt wird
und die Walzgerüste 1b bis 1e umformungsfrei durch-
läuft. Bei einer kleineren oder größeren Anzahl von Walz-
gerüsten 1 ergeben sich ähnliche Ausgestaltungen. In
jedem Fall wird im Falle der Ausgestaltung gemäß FIG
5 das weitere flache Walzgut 10 im ersten Walzgerüst
1a gewalzt und im letzten Walzgerüst 1e nicht gewalzt.
Es gibt in der Walzstraße weiterhin nur einen einzigen
Übergang von Walzen zu Nichtwalzen.
[0048] Im Stand der Technik werden in diesem Fall
oftmals lediglich die hinteren Walzgerüste 1c, 1d und 1e
aufgefahren, so dass deren Arbeitswalzen 3 das weitere
flache Walzgut 10 nicht berühren. Erfindungsgemäß wird
aber eine andere Vorgehensweise ergriffen. Dies wird
nachstehend in Verbindung mit dem Walzgerüst 1c er-

läutert. Die gleichen Ausgestaltungen können aber auch
bei den anderen Walzgerüsten 1 vorhanden sein. Eben-
so kann gleiche Vorgehensweise auch für die anderen
Walzgerüste 1 ergriffen werden. Eine Ausnahme gilt le-
diglich für die Betriebsweise des ersten Walzgerüsts 1a
der Walzstraße. In diesem Walzgerüst 1a erfolgt stets
ein Walzen des flachen Walzguts 2, 10. Soweit es die
konstruktiven Ausgestaltungen der Walzgerüste 1 be-
trifft, können diese aber auch beim ersten Walzgerüst 1a
der Walzstraße gegeben sein.
[0049] Wenn das Walzgerüst 1c ein flaches Walzgut -
beispielsweise wie zuvor in Verbindung mit FIG 1 erläu-
tert das flache Walzgut 2 - walzen soll, sind entsprechend
der Darstellung in FIG 6 die Arbeitswalzen 3 in das ent-
sprechende Walzgerüst 1c eingebaut. In diesem Fall wird
eine erste Kühleinrichtung 11 des Walzgerüsts 1c ent-
sprechend der Darstellung in FIG 6 in einer Stellung ge-
halten, in welcher die erste Kühleinrichtung 11 in der
Transportrichtung x gesehen von den Arbeitswalzen 3
beabstandet ist. Die erste Kühleinrichtung 11 ist also
zwar in dem Walzgerüst 1c angeordnet, sie ist aber derart
angeordnet, dass sie das Walzen nicht behindert. Die
soeben erläuterte Stellung wird nachfolgend als zurück-
gezogene Stellung der ersten Kühleinrichtung 11 be-
zeichnet.
[0050] Wenn das Walzgerüst 1c ein flaches Walzgut -
beispielsweise wie zuvor in Verbindung mit FIG 5 erläu-
tert das weitere flache Walzgut 10 - nicht walzen soll,
werden zunächst die Arbeitswalzen 3 aus dem Walzge-
rüst 1c ausgebaut. Das Ausbauen erfolgt, wie bereits er-
wähnt und in den FIG 3 und 4 durch entsprechende Pfeile
angedeutet, in der Regel quer zur Transportrichtung x
und parallel zu den Walzenachsen 4 durch das Ständer-
fenster 9 des bedienseitigen Gerüstständers 8. Prinzipi-
ell ist es möglich, aus dem Walzgerüst 1c zusätzlich auch
die Stützwalzen 5 und - falls vorhanden - die Zwischen-
walzen auszubauen. Dies ist im Rahmen der vorliegen-
den Erfindung jedoch nicht erforderlich. Die Stützwalzen
5 werden jedoch in der Regel aufgefahren. FIG 7 zeigt
den entsprechenden Zustand, in dem die Arbeitswalzen
3 aus dem Walzgerüst 1c ausgebaut und die Stützwalzen
5 aufgefahren sind.
[0051] Nach dem Ausbauen der Arbeitswalzen 3 wird
die erste Kühleinrichtung 11 in der Transportrichtung x
oder entgegen der Transportrichtung x verlagert. Das
Verlagern ist in FIG 8 durch entsprechende Pfeile ange-
deutet. Während des Verlagerns kann die erste Kühlein-
richtung 11 beispielsweise in einer Kulissenführung des
Walzgerüsts 1c geführt werden. Allgemein gilt für die
Darstellung in FIG 8, dass in der linken Hälfte der Zustand
dargestellt ist, in dem das entsprechende Walzgerüst 1c
ein flaches Walzgut 2 walzen soll, und in der rechten
Hälfte der Zustand dargestellt ist, in dem das entspre-
chende Walzgerüst 1c ein flaches Walzgut 10 kühlen soll.
[0052] Das Verlagern erfolgt in der Regel mittels eines
entsprechenden Aktors 12. Der Aktor 12 kann entspre-
chend der Darstellung in FIG 8 als Hydraulikzylinderein-
heit ausgebildet sein. Nach dem Verlagern befindet sich
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die erste Kühleinrichtung 11 in einer anderen Stellung
als der zurückgezogenen Stellung. Diese andere Stel-
lung wird nachstehend als vorverlagerte Stellung be-
zeichnet. Insbesondere ist die erste Kühleinrichtung 11
entsprechend der Darstellung in FIG 8 in der vorverla-
gerten Stellung in einem Bereich angeordnet, in dem zu-
vor - also vor dem Ausbauen der Arbeitswalzen 3 - die
Arbeitswalzen 3 angeordnet waren. FIG 9 zeigt ebenfalls
den entsprechenden Zustand, in dem die Arbeitswalzen
3 aus dem Walzgerüst 1c ausgebaut sind und die erste
Kühleinrichtung 11 sich in ihrer vorverlagerten Stellung
befindet.
[0053] Ob die erste Kühleinrichtung 11 in der Trans-
portrichtung x oder entgegen der Transportrichtung x ver-
lagert wird, hängt davon ab, ob die erste Kühleinrichtung
11 sich in ihrer zurückgezogenen Stellung in Transport-
richtung x gesehen vor oder hinter den Arbeitswalzen 3
befindet. Befindet die erste Kühleinrichtung 11 sich vor
den Arbeitswalzen 3, also an der Einlaufseite des Walz-
gerüsts 1c, wird sie in Transportrichtung x verlagert. Be-
findet die erste Kühleinrichtung 11 sich hinter den Ar-
beitswalzen 3, also an der Auslaufseite des Walzgerüsts
1c, wird sie entgegen der Transportrichtung x verlagert.
[0054] Der Begriff "verlagern in der Transportrichtung
x" soll im Rahmen der vorliegenden Erfindung nicht be-
deuten, dass zwangsweise ein Verlagern exakt parallel
zur Transportrichtung x erfolgt. Es reicht aus, dass eine
nennenswerte Komponente der Verlagerung in der
Transportrichtung x gerichtet ist. Beispielsweise kann ein
Verlagern parallel zu einem Abstreifblech 13 erfolgen,
mittels dessen bei eingebauten Arbeitswalzen 3 ein flüs-
siges Kühlmittel von einer der Arbeitswalzen 3 abgestreift
wird.
[0055] In dem nun hergestellten Zustand des Walzge-
rüsts 1c durchläuft das weitere flache Walzgut 10 das
Walzgerüst 1c. In diesem Zustand des Walzgerüsts 1c
durchläuft das flache Walzgut 10 das Walzgerüst 1c um-
formungsfrei. Mittels der ersten Kühleinrichtung 11, die
sich nunmehr in der vorverlagerten Stellung befindet,
wird entsprechend der Darstellung in FIG 8 das weitere
flache Walzgut 10 mit einem flüssigen Kühlmittel 14 be-
aufschlagt. Das flüssige Kühlmittel 14 ist in der Regel
Wasser oder basiert wesentlich auf Wasser. Das flüssige
Kühlmittel 14 wird der ersten Kühleinrichtung 11 über
mindestens eine Leitung 15 zugeführt.
[0056] Die Leitung 15 kann eine starre Leitung sein,
beispielsweise ein teleskopartig ausziehbares Rohr. In
vielen Fällen ist die Leitung 15 jedoch entsprechend der
Darstellung in FIG 10 eine flexible Leitung, also eine Art
Schlauch. FIG 10 zeigt die erste Kühleinrichtung 11 in
durchgezogenen Linien in ihrer zurückgezogenen Stel-
lung und in gestrichelten Linien in der vorverlagerten
Stellung und zusätzlich in einer Zwischenstellung, wel-
che die erste Kühleinrichtung 11 beim Überführen von
der zurückgezogenen Stellung in die vorverlagerte Stel-
lung kurzzeitig annimmt.
[0057] Aus den FIG 8 und 10 ist auch eine weitere vor-
teilhafte Ausgestaltung ersichtlich. Denn ersichtlich lie-

gen - bezogen auf ein Koordinatensystem der ersten
Kühleinrichtung 11 - Austrittsdüsen 16, an denen das
flüssige Kühlmittel 14 aus der ersten Kühleinrichtung 11
austritt, in der zurückgezogenen Stellung einem Über-
gang zur Leitung 15 diametral gegenüber. In der vorver-
lagerten Stellung bilden die Austrittsdüsen 16 und der
Übergang zur Leitung 15 hingegen einen Winkel. Der
Übergang von der Leitung 15 zur ersten Kühleinrichtung
11 wird das flüssige Kühlmittel 14 somit über eine Dreh-
verbindung geführt.
[0058] In aller Regel werden die Arbeitswalzen 3, so-
fern sie in das Walzgerüst 1c eingebaut sind und dem-
zufolge in dem Walzgerüst 1c ein flaches Walzgut (bei-
spielsweise das Walzgut 2) gewalzt wird, ebenfalls mit
dem flüssigen Kühlmittel 14 beaufschlagt. Die Beauf-
schlagung dient insbesondere zur Kühlung, unter Um-
ständen aber auch zur Einstellung der Kontur der Ar-
beitswalzen 3 und damit der Kontur des von den Arbeits-
walzen 3 gebildeten Walzspaltes. Es ist entsprechend
der Darstellung in FIG 8 möglich, dass das Beaufschla-
gen der Arbeitswalzen 3 mittels der ersten Kühleinrich-
tung 11 erfolgt. Die erste Kühleinrichtung 11 befindet sich
hierbei in der zurückgezogenen Stellung.
[0059] Vorzugsweise sind beim Beaufschlagen eines
flachen Walzguts (beispielsweise des flachen Walzguts
10) mit dem flüssigen Kühlmittel 14 die Austrittsdüsen
16 entsprechend der Darstellung in FIG 8 derart orien-
tiert, dass das flüssige Kühlmittel 14 sich von der ersten
Kühleinrichtung 11 aus gesehen im wesentlichen ortho-
gonal zur Transportrichtung x auf das entsprechende fla-
che Walzgut 10 zu ausbreitet. Die Austrittsdüsen 16 sind
also in der vorverlagerten Stellung der ersten Kühlein-
richtung 11 je nachdem, ob das flüssige Kühlmittel 14 von
oben oder von unten auf das entsprechende flache Walz-
gut 10 aufgebracht wird, nach unten oder nach oben ge-
richtet. Kleinere Abweichungen von der Vertikalen sind
jedoch möglich. Es ist weiterhin möglich und auch durch-
aus üblich, dass die Austrittsdüsen 16 das flüssige Kühl-
mittel 14 fächerartig abgeben. In diesem Fall bezieht sich
die Aufbringung orthogonal zur Transportrichtung x auf
die mittlere Ausbreitungsrichtung des von der jeweiligen
Austrittsdüse 16 abgegebenen Kühlmittels 14.
[0060] Beim Beaufschlagen der Arbeitswalzen 3 hin-
gegen - beispielsweise während des Walzens des fla-
chen Walzguts 2 - sind die Austrittsdüsen 16 entspre-
chend der Darstellung in FIG 8 vorzugsweise derart ori-
entiert, dass das flüssige Kühlmittel 14 sich von der ers-
ten Kühleinrichtung 11 aus gesehen mit einer Kompo-
nente in oder entgegen der Transportrichtung x auf eine
der Arbeitswalzen 3 hin ausbreitet. Die Austrittsdüsen 16
sind also in der zurückgezogenen Stellung der ersten
Kühleinrichtung 11 je nachdem, ob das flüssige Kühlmit-
tel 14 einlaufseitig oder auslaufseitig auf eine der Arbeits-
walzen 3 aufgebracht wird, entsprechend orientiert. Ge-
wisse Abweichungen von der Transportrichtung x sind
zwar durchaus möglich. Insbesondere kann eine Abgabe
im wesentlichen parallel zu den Abstreifblechen 13 er-
folgen. In aller Regel ist die Komponente in der Trans-
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portrichtung x bzw. entgegen der Transportrichtung x je-
doch größer als die Komponente orthogonal zur Trans-
portrichtung x. Es ist weiterhin möglich und auch durch-
aus üblich, dass die Austrittsdüsen 16 das flüssige Kühl-
mittel 14 fächerartig abgeben. In diesem Fall bezieht sich
die Aufbringung mit einer Komponente in der Transpor-
trichtung x bzw. entgegen der Transportrichtung x auf
die mittlere Ausbreitungsrichtung des von der jeweiligen
Austrittsdüse 16 abgegebenen Kühlmittels 14.
[0061] Um die entsprechende Richtungsänderung
beim Abgeben des flüssigen Kühlmittels 14 zu bewirken,
ist die erste Kühleinrichtung 11 bezüglich einer auf die
erste Kühleinrichtung 11 bezogenen, parallel zu den Wal-
zenachsen 4 verlaufenden Achse 17 in der zurückgezo-
genen Stellung in einer ersten Drehstellung orientiert und
in der vorverlagerten Stellung in einer zweiten Drehstel-
lung orientiert. Die entsprechenden Orientierungen sind
aus den FIG 6, 8, 9 und 10 ersichtlich.
[0062] Das Verdrehen der ersten Kühleinrichtung 11
von der ersten in die zweite Drehstellung kann beispiels-
weise durch eine entsprechende Ausgestaltung der Ku-
lissenführung bewirkt werden, welche im Rahmen des
Verlagerns der ersten Kühleinrichtung 11 verwendet
wird. In diesem Fall ist zum Verdrehen zusätzlich zum
Aktor 12 kein weiterer Aktor erforderlich. Alternativ ist es
beispielsweise möglich, das Verdrehen entsprechend
der Darstellung in FIG 8 mittels eines der ersten Kühl-
einrichtung 11 zugeordneten weiteren Aktors 12’ des
Walzgerüsts 1c zu bewirken, beispielsweise einer wei-
teren Hydraulikzylindereinheit. Auch ist es möglich, das
Verdrehen entsprechend der Darstellung in FIG 10 da-
durch zu bewirken, dass an der ersten Kühleinrichtung
11 ein Vorsprung vorhanden ist, der mit einem entspre-
chenden Anschlag am Walzgerüst 1c (beispielsweise am
Abstreifblech 13) zusammenwirkt.
[0063] Um das flüssige Kühlmittel 14 auf die Arbeits-
walzen 3 aufzubringen, wird das flüssige Kühlmittel 14
der ersten Kühleinrichtung 11 in der Regel mit einem
relativ hohen Arbeitsdruck p1 zugeführt. Der Arbeits-
druck p1 - nachfolgend als erster Arbeitsdruck bezeich-
net - liegt meist im Bereich zwischen 10 bar und 13 bar.
Um das flüssige Kühlmittel 14 auf das flache Walzgut 10
aufzubringen, wird das flüssige Kühlmittel 14 der ersten
Kühleinrichtung 11 in der Regel mit einem relativ niedri-
gen Arbeitsdruck p2 zugeführt. Der Arbeitsdruck p2 -
nachfolgend als zweiter Arbeitsdruck bezeichnet - ist klei-
ner als der erste Arbeitsdruck p1. Meist liegt er im Bereich
zwischen 2 bar und 5 bar, insbesondere bei etwa 3 bar
bis 4 bar. Der erste Arbeitsdruck p1 ist meist fest einge-
stellt. Der zweite Arbeitsdruck p2 kann ebenfalls fest ein-
gestellt sein. Alternativ kann er mittels eines Stellgliedes
variabel eingestellt werden. Das Stellglied kann - ebenso
wie andere Steuerelemente wie beispielsweise Ventile -
außerhalb des Walzgerüsts 1c angeordnet sein.
[0064] Obenstehend wurde lediglich eine einzige erste
Kühleinrichtung 11 näher erläutert. In der Regel umfasst
das Walzgerüst 1c jedoch entsprechend der Darstellung
in den FIG 6 bis 9 nicht nur eine einzige erste Kühlein-

richtung 11, sondern vier derartige Kühleinrichtungen 11,
nämlich je eine erste Kühleinrichtung 11 einlaufseitig vor
der oberen Arbeitswalze 3, eine erste Kühleinrichtung 11
einlaufseitig vor der unteren Arbeitswalze 3, eine erste
Kühleinrichtung 11 auslaufseitig vor der oberen Arbeits-
walze 3 und eine erste Kühleinrichtung 11 auslaufseitig
vor der unteren Arbeitswalze 3. Die obigen Ausführungen
gelten daher für jede der ersten Kühleinrichtungen 11.
[0065] Soweit das flüssige Kühlmittel 14 von unten auf
beispielsweise das flache Walzgut 10 aufgebracht wird,
kann das flüssige Kühlmittel 14 ohne weiteres von dem
flachen Walzgut 10 abfallen und abtropfen. Soweit das
flüssige Kühlmittel 14 jedoch von oben auf das flache
Walzgut 10 aufgebracht wird, kann es geschehen, dass
das flüssige Kühlmittel 14 auf dem flachen Walzgut 10
verbleibt. Dies ist zum einen von Nachteil, weil dadurch
eine definierte Kühlwirkung nicht mehr gewährleistet ist.
Dies ist weiterhin von Nachteil, weil dadurch die definierte
Aufbringung eines weiteren Kühlmittels durch eine wei-
tere Kühleinrichtung nicht mehr gewährleistet ist. Bei die-
ser weiteren Kühleinrichtung kann es sich beispielsweise
um eine erste Kühleinrichtung eines nachfolgenden
Walzgerüsts 1d handeln. Es kann sich auch um eine Zwi-
schengerüstkühlung handeln, die zwischen diesen bei-
den Walzgerüsten 1c, 1d angeordnet ist.
[0066] Um derartige Probleme zu vermeiden, kann das
Walzgerüst 1c entsprechend der Darstellung in FIG 8
eine Querabblaseeinrichtung 18 aufweisen. Die Querab-
blaseeinrichtung 18 ist, wenn die erste Kühleinrichtung
11 sich in der vorverlagerten Stellung befindet, in Trans-
portrichtung x gesehen vor oder hinter der ersten Kühl-
einrichtung 11 angeordnet. Mittels der Querabblaseein-
richtung 18 wird - je nachdem, an welcher Stelle die Quer-
abblaseeinrichtung 18 angeordnet ist - vor oder hinter
der ersten Kühleinrichtung 11 ein gasförmiges Medium
19 quer auf das flache Walzgut 10 geblasen. Dadurch
wird das mittels der ersten Kühleinrichtung 11 auf die
Oberfläche des flachen Walzguts 10 aufgebrachte flüs-
sige Kühlmittel 14 von der Oberfläche des flachen Walz-
guts 10 entfernt. Es ist auch möglich, zwei Querabbla-
seeinrichtungen 18 vorzusehen, von denen je eine vor
und hinter der ersten Kühleinrichtung 11 angeordnet ist.
Das gasförmige Medium 19 kann Luft sein. Alternativ
kann es sich um ein Schutzgas handeln, beispielsweise
Stickstoff oder Argon. Das Aufblasen des gasförmigen
Mediums 19 wird in der Regel nur für die Oberseite des
flachen Walzguts 10 ergriffen. Es kann jedoch auch für
die Unterseite des flachen Walzguts 10 realisiert werden.
[0067] Im Rahmen der bisher in Verbindung mit den
FIG 6 bis 11 erläuterten Ausgestaltungen wird die erste
Kühleinrichtung 11 sowohl zur Beaufschlagung des fla-
chen Walzguts 10 als auch (beim Walzen des flachen
Walzguts 2) zur Beaufschlagung der Arbeitswalzen 3
verwendet. Es ist jedoch alternativ möglich, dass die ers-
te Kühleinrichtung 11 ausschließlich zur Beaufschlagung
des flachen Walzguts 10 verwendet wird. In diesem Fall
ist die erste Kühleinrichtung 11 beim Walzen des flachen
Walzguts 2 deaktiviert. Weiterhin weist das Walzgerüst
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1c in diesem Fall zur Beaufschlagung der Arbeitswalzen
3 (wenn also das flache Walzgut 2 gewalzt wird) zusätz-
lich zur ersten Kühleinrichtung 11 in der Regel eine zwei-
te Kühleinrichtung 20 auf. Sofern das Walzgerüst 1c
mehrere erste Kühleinrichtungen 11 aufweist, weist in
der Regel weiterhin jede der ersten Kühleinrichtungen
11 jeweils eine eigene zweite Kühleinrichtung 20 auf.
[0068] Der Aufbau und der Betrieb eines derartigen
Walzgerüsts 1c wird nachstehend in Verbindung mit den
FIG 12 und 13 erläutert. Der Aufbau und der Betrieb wer-
den hierbei für eine einzelne erste Kühleinrichtung 11
und die zugehörige zweite Kühleinrichtung 20 näher er-
läutert. Sie sind aber ebenso auch bei mehreren ersten
Kühleinrichtungen 11 und hiermit korrespondierend
mehreren zweiten Kühleinrichtungen 20 gültig.
[0069] Der Aufbau und der Betrieb des Walzgerüsts
1c gemäß den FIG 12 und 13 ist vom Ansatz her ebenso
wie zuvor in Verbindung mit den FIG 6 bis 11 erläutert.
Nachfolgend wird daher nur auf die Unterschiede einge-
gangen.
[0070] Wie bereits erwähnt, weist das Walzgerüst 1c
der FIG 12 und 13 zusätzlich zur ersten Kühleinrichtung
11 die zweite Kühleinrichtung 20 auf. Mittels der zweiten
Kühleinrichtung 20 werden die Arbeitswalzen 3 während
des Walzens des flachen Walzguts 2 mit einem flüssigen
Kühlmittel 14 beaufschlagt. In diesem Zustand sind die
Arbeitswalzen 3 insbesondere in das Walzgerüst 1c ein-
gebaut.
[0071] Aufgrund des Umstands, dass für das Beauf-
schlagen der Arbeitswalzen 3 mit dem flüssigen Kühlmit-
tel 14 eine eigene Kühleinrichtung 20 vorhanden ist, ist
es insbesondere nicht erforderlich, dass die erste Kühl-
einrichtung 11 unterschiedliche Orientierungen an-
nimmt. Dies ist zwar möglich, aber nicht erforderlich. In
den FIG 12 und 13 ist das Beibehalten der Orientierung
daraus ersichtlich, dass die Austrittsdüsen 16 der ersten
Kühleinrichtung 11 in den FIG 12 und 13 gleich orientiert
sind.
[0072] Prinzipiell muss nur die erste Kühleinrichtung
11 zwischen von der zurückgezogenen Stellung in die
vorverlagerte Stellung verlagert werden können. Für die
zweite Kühleinrichtung 20 ist dies nicht erforderlich. Oft-
mals sind die erste Kühleinrichtung 11 und die zweite
Kühleinrichtung 20 entsprechend der Darstellung in den
FIG 12 und 13 jedoch zu einer Baueinheit zusammen-
gefasst. Beim Verlagern der ersten Kühleinrichtung 11
in der Transportrichtung x oder entgegen der Transpor-
trichtung x wird in diesem Fall zugleich auch die zweite
Kühleinrichtung 20 in der Transportrichtung x oder ent-
gegen der Transportrichtung x verlagert.
[0073] Mittels der erfindungsgemäßen Ausgestaltung
zumindest der hinteren Walzgerüste 1 der Walzstraße -
beispielsweise der Walzgerüste 1c, 1d und 1e - ist es
möglich, mit dem Kühlen eines flachen Walzguts 10 be-
reits unmittelbar nach dem letzten Walzstich - der bei-
spielsweise im Walzgerüst 1b erfolgt - zu beginnen. Die
Zeitspanne zwischen dem letzten Walzstich und dem Be-
ginn der Kühlung des flachen Walzguts 10 kann dadurch

minimiert werden. Der herstellbare Produktmix der Walz-
straße kann erweitert werden. Insbesondere können für
ein flaches Walzgut 10 mit einer relativ großen Enddicke
d2 die erzielbaren Materialeigenschaften optimiert wer-
den. Dies gilt auch im Endlos-Betrieb der Walzstraße,
insbesondere in einem Gieß-Walz-Verbund.
[0074] Die vorliegende Erfindung weist auch weitere
Vorteile auf. Beispielsweise ist es möglich, die Kühlung
des flachen Walzguts 10 in den hinteren Walzgerüsten
1 der Walzstraße und die Kühlung in der nachgeordneten
Kühlstrecke 6 ganzheitlich zu betrachten und zu model-
lieren. Derartige Vorgehensweisen sind für die Einbezie-
hung von Zwischengerüstkühlungen als solche bekannt.
Soweit vorhanden, können weiterhin auch die Zwischen-
gerüstkühlungen - wie im Stand der Technik auch - in die
Kühlung des flachen Walzguts 10 mit einbezogen wer-
den. Manche flache Walzgüter 10 können sogar noch
innerhalb der Walzstraße vollständig gekühlt werden.
[0075] Bezüglich der Ausgestaltung der ersten Kühl-
einrichtungen 11 können weiterhin die Ausgestaltungen
übernommen werden, die im Stand der Technik für die
Kühlung der Arbeitswalzen 3 bereits bekannt sind. Ins-
besondere ist es alternativ möglich, eine in Breitenrich-
tung des flachen Walzguts 10 ortsunabhängige oder eine
in Breitenrichtung des flachen Walzguts 10 ortsaufgelös-
te Beaufschlagung zu implementieren. Eine derartige, in
Breitenrichtung des flachen Walzguts 10 gesehen orts-
aufgelöste Beaufschlagung ist für die Beaufschlagung
der Arbeitswalzen 3 beispielsweise aus der eingangs ge-
nannten WO 2006/076 777 A1 und der ebenfalls ein-
gangs genannten US 2001/0 007 200 A1 bekannt. Im
Falle einer in Breitenrichtung des flachen Walzguts 10
ortsaufgelösten Beaufschlagung des flachen Walzguts
10 ist jedoch - ebenso wie im Stand der Technik bei einer
in Breitenrichtung des flachen Walzguts 2 ortsaufgelös-
ten Beaufschlagung der Arbeitswalzen 3 - eine entspre-
chend größere Anzahl von Leitungen 15 erforderlich.
[0076] Weiterhin kann der ohnehin beengte Bauraum
der Walzgerüste 1 effizient genutzt werden. Zusätzliche
Elemente - beispielsweise eine zusätzliche Verrohrung
innerhalb des jeweiligen Walzgerüsts 1 - sind nicht er-
forderlich.
[0077] Rein vorsorglich sei weiterhin erwähnt, dass die
beschriebenen Betriebsweisen umkehrbar sind. Ausge-
hend von einem Zustand, bei dem die Arbeitswalzen 3
ausgebaut sind und die erste Kühleinrichtung 11 sich in
ihrer vorverlagerten Stellung befindet, ist es also ebenso
möglich, die erste Kühleinrichtung 11 wieder in ihre zu-
rückgezogene Stellung zu verlagern, sodann die Arbeits-
walzen 3 wieder einzubauen und schließlich in dem ent-
sprechenden Walzgerüst 1c wieder ein flaches Walzgut
2 zu walzen.
[0078] Obwohl die Erfindung im Detail durch das be-
vorzugte Ausführungsbeispiel näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschränkt und andere Varianten
können vom Fachmann hieraus abgeleitet werden, ohne
den durch die Ansprüche definierten Schutzumfang der
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Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0079]

1, 1a bis 1e Walzgerüste
2, 10 flache Walzgüter
3 Arbeitswalzen
4 Walzenachsen
5 Stützwalzen
6 Kühlstrecke
7, 8 Gerüstständer
9 Ständerfenster
11, 20 Kühleinrichtungen
11’ Drehverbindung
12, 12’ Aktoren
13 Abstreifbleche
14 flüssiges Kühlmittel
15 Leitungen
16 Austrittsdüsen
17 Achsen
18 Querabblaseeinrichtungen
19 gasförmiges Medium
d1, d2 Enddicken
p1, p2 Arbeitsdrücke
x Transportrichtung

Patentansprüche

1. Betriebsverfahren für ein Walzgerüst (1c),

- wobei zunächst ein erstes flaches Walzgut (2)
aus Metall das Walzgerüst (1c) in einer Trans-
portrichtung (x) durchläuft und beim Durchlau-
fen des Walzgerüsts (1c) mittels in das Walzge-
rüst (1c) eingebauter Arbeitswalzen (3) gewalzt
wird, wobei die Arbeitswalzen (3) während des
Walzens des ersten flachen Walzguts (2) um
quer zur Transportrichtung (x) verlaufende Wal-
zenachsen (4) rotieren,
- wobei während des Walzens des ersten fla-
chen Walzguts (2) eine in dem Walzgerüst (1c)
angeordnete erste Kühleinrichtung (11) in einer
zurückgezogenen Stellung gehalten wird, in der
die erste Kühleinrichtung (11) in der Transport-
richtung (x) gesehen von den Arbeitswalzen (3)
beabstandet ist,
- wobei sodann die Arbeitswalzen (3) aus dem
Walzgerüst (1c) ausgebaut werden,

dadurch gekennzeichnet,

- dass nach dem Ausbauen der Arbeitswalzen
(3) die erste Kühleinrichtung (11) in der Trans-
portrichtung (x) oder entgegen der Transport-
richtung (x) in eine vorverlagerte Stellung verla-

gert wird, so dass die erste Kühleinrichtung (11)
in der vorverlagerten Stellung in einem Bereich
angeordnet ist, in dem zuvor die Arbeitswalzen
(3) angeordnet waren, und
- dass schließlich ein zweites flaches Walzgut
(10) aus Metall das Walzgerüst (1c) in der Trans-
portrichtung (x) umformungsfrei durchläuft und
beim Durchlaufen des Walzgerüsts (1c) mittels
der in der vorverlagerten Stellung befindlichen
ersten Kühleinrichtung (11) mit einem der ersten
Kühleinrichtung (11) über mindestens eine Lei-
tung (15) zugeführten flüssigen Kühlmittel (14)
beaufschlagt wird.

2. Betriebsverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitswalzen (3) während des Walzens
des ersten flachen Walzguts (2) mittels einer zweiten
Kühleinrichtung (20) mit einem flüssigen Kühlmittel
(14) beaufschlagt werden.

3. Betriebsverfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Kühleinrichtung (11) und die zweite
Kühleinrichtung (20) zu einer Baueinheit zusam-
mengefasst sind, so dass beim Verlagern der ersten
Kühleinrichtung (11) auch die zweite Kühleinrich-
tung (22) in der Transportrichtung (x) oder entgegen
der Transportrichtung (x) verlagert wird.

4. Betriebsverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitswalzen (3) während des Walzens
des ersten flachen Walzguts (2) mittels der ersten
Kühleinrichtung (11) mit einem flüssigen Kühlmittel
(14) beaufschlagt werden.

5. Betriebsverfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Kühleinrichtung (11) bezüglich
einer auf die erste Kühleinrichtung (11) bezoge-
nen, parallel zu den Walzenachsen (6) verlau-
fenden Achse (17) in der zurückgezogenen Stel-
lung in einer ersten Drehstellung orientiert ist
und in der vorverlagerten Stellung in einer zwei-
ten Drehstellung orientiert ist,
- dass von der ersten Kühleinrichtung (11) aus
gesehen das flüssige Kühlmittel (14) sich in der
ersten Drehstellung der ersten Kühleinrichtung
(11) mit einer Komponente in der Transportrich-
tung (x) oder entgegen der Transportrichtung (x)
auf eine der Arbeitswalzen (3) hin ausbreitet und
- dass von der ersten Kühleinrichtung (11) aus
gesehen das flüssige Kühlmittel (14) sich in der
zweiten Drehstellung der ersten Kühleinrich-
tung (11) im wesentlichen orthogonal zur Trans-
portrichtung (x) auf das zweite flache Walzgut
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(10) zu ausbreitet.

6. Betriebsverfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das flüssige Kühlmittel (14) der ersten Kühl-
einrichtung (11) zum Beaufschlagen der Arbeitswal-
zen (3) mit einem ersten Arbeitsdruck (p1) zugeführt
wird und zum Beaufschlagen des zweiten flachen
Walzguts (10) mit einem zweiten Arbeitsdruck (p2)
zugeführt wird und dass der zweite Arbeitsdruck (p2)
kleiner als der erste Arbeitsdruck (p1) ist.

7. Betriebsverfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Arbeitsdruck (p2) fest eingestellt ist
oder mittels eines Stellgliedes (18) variabel einge-
stellt wird.

8. Betriebsverfahren nach einem der obigen Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Entfernen des mittels der ersten Kühlein-
richtung (11) auf die Oberfläche des zweiten flachen
Walzguts (10) aufgebrachten flüssigen Kühlmittels
(14) von der Oberfläche des zweiten flachen Walz-
guts (10) vor und/oder hinter der ersten Kühleinrich-
tung (11) ein gasförmiges Medium (19) quer auf das
zweite flache Walzgut (10) geblasen wird.

9. Betriebsverfahren nach einem der obigen Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Leitung (15) flexibel ist.

10. Betriebsverfahren nach einem der obigen Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das flüssige Kühlmittel (14) über eine Drehver-
bindung von der mindestens einen Leitung (15) zu
der ersten Kühleinrichtung (11) geführt wird.

11. Betriebsverfahren nach einem der obigen Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verlagern der ersten Kühleinrichtung (11)
mittels eines als Hydraulikzylindereinheit ausgebil-
deten Aktors (12) erfolgt.

12. Walzgerüst,

- wobei das Walzgerüst zum Walzen von flachen
Walzgütern (2) aus Metall in das Walzgerüst ein-
gebaute Arbeitswalzen (3) aufweist, die wäh-
rend des Walzens um quer zur Transportrich-
tung (x) verlaufende Walzenachsen (4) rotieren,
- wobei die Arbeitswalzen (3) aus dem Walzge-
rüst ausbaubar sind,
- wobei das Walzgerüst eine erste Kühleinrich-

tung (11) aufweist,
- wobei die erste Kühleinrichtung (11) in einer
zurückgezogenen Stellung in der Transportrich-
tung (x) gesehen bei eingebauten Arbeitswal-
zen (3) von den Arbeitswalzen (3) beabstandet
ist,
- wobei die erste Kühleinrichtung (11) mittels ei-
nes Aktors (12) in der Transportrichtung (x) oder
entgegen der Transportrichtung (x) von der zu-
rückgezogenen Stellung in eine vorverlagerte
Stellung verlagerbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Kühleinrichtung (11) bei ausge-
bauten Arbeitswalzen (3) in der vorverlagerten
Stellung in einem Bereich angeordnet ist, in dem
bei eingebauten Arbeitswalzen (3) die Arbeits-
walzen (3) angeordnet sind, und
- dass die erste Kühleinrichtung (11) in der vor-
verlagerten Stellung in der Lage ist, ein das
Walzgerüst umformungsfrei durchlaufendes fla-
ches Walzgut (10) aus Metall beim Durchlaufen
des Walzgerüsts mit einem der ersten Kühlein-
richtung (11) über mindestens eine Leitung (15)
zugeführten flüssigen Kühlmittel (14) zu beauf-
schlagen.

13. Walzgerüst nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass es eine zweite Kühleinrichtung (20) aufweist,
mittels derer die in das Walzgerüst eingebauten Ar-
beitswalzen (3) mit einem flüssigen Kühlmittel (14)
beaufschlagbar sind.

14. Walzgerüst nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Kühleinrichtung (11) und die zweite
Kühleinrichtung (20) zu einer Baueinheit zusam-
mengefasst sind, so dass beim Verlagern der ersten
Kühleinrichtung (11) auch die zweite Kühleinrich-
tung (20) in der Transportrichtung (x) oder entgegen
der Transportrichtung (x) verlagert wird.

15. Walzgerüst nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in das Walzgerüst eingebauten Arbeitswal-
zen (3) mittels der ersten Kühleinrichtung (11) mit
einem flüssigen Kühlmittel (14) beaufschlagbar sind.

16. Walzgerüst nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Kühleinrichtung (11) bezüglich
einer auf die erste Kühleinrichtung (11) bezoge-
nen, parallel zu den Walzenachsen (4) verlau-
fenden Achse (17) in der zurückgezogenen Stel-
lung in einer ersten Drehstellung orientiert ist
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und in der vorverlagerten Stellung in einer zwei-
ten Drehstellung orientiert ist,
- dass von der ersten Kühleinrichtung (11) aus
gesehen das flüssige Kühlmittel (14) sich in der
ersten Drehstellung der ersten Kühleinrichtung
(11) mit einer Komponente in der Transportrich-
tung (x) oder entgegen der Transportrichtung (x)
auf eine der eingebauten Arbeitswalzen (3) hin
ausbreitet und
- dass von der ersten Kühleinrichtung (11) aus
gesehen das flüssige Kühlmittel (14) sich in der
zweiten Drehstellung der ersten Kühleinrich-
tung (11) im wesentlichen orthogonal zur Trans-
portrichtung (x) auf ein das Walzgerüst umfor-
mungsfrei durchlaufendes flaches Walzgut (10)
zu ausbreitet.

17. Walzgerüst nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass das flüssige Kühlmittel (14) der ersten Kühl-
einrichtung (11) zum Beaufschlagen der Arbeitswal-
zen (3) mit einem ersten Arbeitsdruck (p1) zugeführt
wird und zum Beaufschlagen eines das Walzgerüst
durchlaufenden flachen Walzguts (10) mit einem
zweiten Arbeitsdruck (p2) zugeführt wird und dass
der zweite Arbeitsdruck (p2) kleiner als der erste Ar-
beitsdruck (p1) ist.

18. Walzgerüst nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Arbeitsdruck (p2) fest eingestellt ist
oder mittels eines Stellgliedes variabel einstellbar
ist.

19. Walzgerüst nach einem der Ansprüche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei in der vorverlagerten Stellung befindlicher
erster Kühleinrichtung (11) vor und/oder hinter der
ersten Kühleinrichtung (11) eine Querabblaseein-
richtung (18) angeordnet ist, mittels derer das mittels
der ersten Kühleinrichtung (11) auf die Oberfläche
des das Walzgerüst umformungsfrei durchlaufen-
den flachen Walzguts (10) aufgebrachte flüssige
Kühlmittel (14) durch Aufblasen eines gasförmigen
Mediums (19) auf das flache Walzgut (10) von der
Oberfläche des das Walzgerüst umformungsfrei
durchlaufenden flachen Walzguts (10) entfernbar ist.

20. Walzgerüst nach einem der Ansprüche 12 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Leitung (15) zum Zuführen
des flüssigen Kühlmittels (14) als flexible Leitung
ausgebildet ist.

21. Walzgerüst nach einem der Ansprüche 12 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass das flüssige Kühlmittel (14) im Übergang von
der mindestens einen Leitung (15) zur ersten Kühl-

einrichtung (11) über eine Drehverbindung geführt
wird.

22. Walzgerüst nach einem der Ansprüche 12 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Aktor (12) als Hydraulikzylindereinheit aus-
gebildet ist.

Claims

1. Operating method for a roll stand (1c),

- wherein firstly a first flat rolled material (2) from
metal runs in a transportation direction (x)
through the roll stand (1c) and when running
through the roll stand (1c) is rolled by means of
working rollers (3) that are installed in the roll
stand (1c),wherein the working rollers (3) during
the rolling of the first flat rolled material (2) rotate
about roller axes (4) that run transversely to the
transportation direction (x);
- wherein a first cooling installation (11) that is
disposed in the roll stand (1c) during the rolling
of the first flat rolled material (2) is held in a with-
drawn position in which the first cooling instal-
lation (11), when viewed in the transportation
direction (x), is spaced apart from the working
rollers (3);
- wherein thereupon the working rollers (3) are
uninstalled from the roll stand (1c),

characterized in that

- after the uninstalling of the working rollers (3),
the first cooling installation (11) in the transpor-
tation direction (x), or counter to the transporta-
tion direction (x), is repositioned to a forwardly
displaced position such that the first cooling in-
stallation (11) in the forwardly displaced position
is disposed in a region in which the working roll-
ers (3) were previously disposed; and
- finally a second flat rolled material (10) from
metal runs in the transportation direction (x)
through the roll stand (1c) without deformation
and when running through the roll stand (1c) by
means of the first cooling installation (11) that is
situated in the forwardly displaced position is im-
pinged with a liquid coolant (14) that is supplied
to the first cooling installation (11) by way of at
least one line (15).

2. Operating method according to Claim 1, character-
ized in that
the working rollers (3) during the rolling of the first
flat rolled material (2) by means of a second cooling
installation (20) are impinged with a liquid coolant
(14).
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3. Operating method according to Claim 2, character-
ized in that
the first cooling installation (11) and the second cool-
ing installation (20) are combined so as to form a
functional unit such that the second cooling installa-
tion (22) when repositioning the first cooling instal-
lation (11) is also repositioned in the transportation
direction (x), or counter to the transportation direction
(x).

4. Operating method according to Claim 1, character-
ized in that
the working rollers (3) during the rolling of the first
flat rolled material (2) are impinged with a liquid cool-
ant (14) by means of the first cooling installation (11).

5. Operating method according to Claim 4, character-
ized in that

- the first cooling installation (11), in terms of an
axis (17) that relates to the first cooling installa-
tion (11) and runs so as to be parallel with the
roller axes (6), in the withdrawn position is ori-
ented in a first rotary position, and in the forward-
ly displaced position is oriented in a second ro-
tary position;
- the liquid coolant (14), when viewed from the
first cooling installation (11), in the first rotary
position of the first cooling installation (11) dis-
seminates toward one of the working rollers (3)
by way of a component in the transportation di-
rection (x), or counter to the transportation di-
rection (x); and
- the liquid coolant (14), when viewed from the
first cooling installation (11), in the second rotary
position of the first cooling installation (11), dis-
seminates toward the second flat rolled material
(10) in a manner substantially orthogonal to the
transportation direction (x) .

6. Operating method according to Claim 4 or 5, char-
acterized in that
the liquid coolant (14) for impinging the working roll-
ers (3) is supplied to the first cooling installation (11)
at a first operating pressure (p1), and for impinging
the second flat rolled material (10) is supplied at a
second operating pressure (p2), and in that the sec-
ond operating pressure (p2) is lower than the first
operating pressure (p1).

7. Operating method according to Claim 6,
characterized in that
the second operating pressure (p2) is fixedly set, or
is variably set by means of a control member (18).

8. Operating method according to one of the preceding
claims, characterized in that
a gaseous medium (19) for removing from the sur-

face of the second flat rolled material (10) the liquid
coolant (14) that by means of the first cooling instal-
lation (11) has been applied to the surface of the
second flat rolled material (10), is blown transversely
onto the second flat rolled material (10) in front of
and/or behind the first cooling installation (11).

9. Operating method according to one of the preceding
claims, characterized in that
the at least one line (15) is flexible.

10. Operating method according to one of the preceding
claims, characterized in that
the liquid coolant (14) is guided from the at least one
line (15) to the first cooling installation (11) by way
of a rotary joint.

11. Operating method according to one of the preceding
claims, characterized in that
the repositioning of the first cooling installation (11)
is performed by means of an actuator (12) that is
configured as a hydraulic cylinder unit.

12. Roll stand,

- wherein the roll stand for rolling flat rolled ma-
terials (2) from metal has working rollers (3)
which are installed in the roll stand and during
the rolling rotate about roller axes (4) that run
transversely to the transportation direction (x);
- wherein the working rollers (3) are capable of
being uninstalled from the roll stand;
- wherein the roll stand has a first cooling instal-
lation (11);
- wherein the first cooling installation (11) in a
withdrawn position in the case of installed work-
ing rollers (3), when viewed in the transportation
direction (x), is spaced apart from the working
rollers (3);
- wherein the first cooling installation (11) by
means of an actuator (12) in the transportation
direction (x), or counter to the transportation di-
rection (x), is repositionable from the withdrawn
position to a forwardly displaced position;

characterized in that

- the first cooling installation (11) in the case of
uninstalled working rollers (3) in the forwardly
displaced position is disposed in a region in
which the working rollers (3) are disposed in the
case of installed working rollers (3); and
- the first cooling installation (11) in the forwardly
displaced position is capable of impinging a flat
rolled material (10) from metal which runs
through the roll stand without deformation, when
running through the roll stand, with a liquid cool-
ant (14) that is supplied to the first cooling in-
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stallation (11) by way of at least one line (15) .

13. Roll stand according to Claim 12,
characterized in that
said roll stand has a second cooling installation (20)
by means of which the working rollers (3) installed
in the roll stand are capable of being impinged with
a liquid coolant (14).

14. Roll stand according to Claim 13,
characterized in that
the first cooling installation (11) and the second cool-
ing installation (20) are combined so as to form a
functional unit such that the second cooling installa-
tion (20) when repositioning the first cooling instal-
lation (11) is also repositioned in the transportation
direction (x), or counter to the transportation direction
(x).

15. Roll stand according to Claim 12,
characterized in that
the working rollers (3) installed in the roll stand by
means of the first cooling installation (11) are capa-
ble of being impinged with a liquid coolant (14).

16. Roll stand according to Claim 15,
characterized in that

- the first cooling installation (11), in terms of an
axis (17) that relates to the first cooling installa-
tion (11) and runs so as to be parallel with the
roller axes (4), in the withdrawn position is ori-
ented in a first rotary position, and in the forward-
ly displaced position is oriented in a second ro-
tary position;
- the liquid coolant (14), when viewed from the
first cooling installation (11), in the first rotary
position of the first cooling installation (11) dis-
seminates toward one of the installed working
rollers (3) by way of a component in the trans-
portation direction (x), or counter to the trans-
portation direction (x); and
- the liquid coolant (14), when viewed from the
first cooling installation (11), in the second rotary
position of the first cooling installation (11) dis-
seminates toward a flat rolled material (10) that
runs through the roll stand without deformation
in a manner substantially orthogonal to the
transportation direction (x).

17. Roll stand according to Claim 15 or 16, character-
ized in that
the liquid coolant (14) for impinging the working roll-
ers (3) is supplied to the first cooling installation (11)
at a first operating pressure (p1), and for impinging
a flat rolled material (10) that runs through the roll
stand is supplied at a second operating pressure
(p2), and in that the second operating pressure (p2)

is lower than the first operating pressure (p1).

18. Roll stand according to Claim 17,
characterized in that
the second operating pressure (p2) is fixedly set, or
is capable of being variably set by means of a control
member.

19. Roll stand according to one of Claims 12 to 18, char-
acterized in that
in the case of the first cooling installation (11) being
situated in the forwardly displaced position, a trans-
verse blower installation (18) by means of which the
liquid coolant (14) that by means of the first cooling
installation (11) has been applied to the surface of
the flat rolled material (10) running through the roll
stand without deformation can be removed from the
surface of the flat rolled material (10) running through
the roll stand without deformation by blowing a gas-
eous medium (19) onto the flat rolled material (10)
is disposed in front of and/or behind the first cooling
installation (11).

20. Roll stand according to one of Claims 12 to 19, char-
acterized in that
the at least one line (15) for supplying the liquid cool-
ant (14) is configured as a flexible line.

21. Roll stand according to one of Claims 12 to 20, char-
acterized in that
the liquid coolant (14) in the transition from the at
least one line (15) to the first cooling installation (11)
is guided by way of a rotary joint.

22. Roll stand according to one of Claims 12 to 21, char-
acterized in that
the actuator (12) is configured as a hydraulic cylinder
unit.

Revendications

1. Procédé d’exploitation pour une cage de laminage
(1c),

- un premier produit laminé plat (2) en métal tra-
versant tout d’abord la cage de laminage (1c)
dans une direction de transport (x) et étant la-
miné lors de la traversée de la cage de laminage
(1c) au moyen de cylindres de travail (3) montés
dans la cage de laminage (1c), les cylindres de
travail (3) tournant autour d’axes de cylindre (4)
s’étendant transversalement à la direction de
transport (x) pendant le laminage du premier
produit laminé plat (2),
- pendant le laminage du premier produit laminé
plat (2), un premier dispositif de refroidissement
(11) agencé dans la cage de laminage (1c) étant
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maintenu dans une position rétractée, dans la-
quelle le premier dispositif de refroidissement
(11), tel que vu dans la direction de transport
(x), est espacé des cylindres de travail (3),
- les cylindres de travail (3) étant ensuite démon-
tés de la cage de laminage (1c),

caractérisé en ce que

- après le démontage des cylindres de travail
(3), le premier dispositif de refroidissement (11)
est déplacé dans une position avancée dans la
direction de transport (x) ou à l’encontre de la
direction de transport (x), de telle sorte que le
premier dispositif de refroidissement (11) est
agencé dans la position avancée dans une zone
dans laquelle les cylindres de travail (3) étaient
agencés auparavant, et
- en ce qu’un deuxième produit laminé plat (10)
en métal traverse enfin la cage de laminage (1c)
sans se déformer dans la direction de transport
(x) et, lors de la traversée de la cage de laminage
(1c), est sollicité, au moyen du premier dispositif
de refroidissement (11) se trouvant dans la po-
sition avancée, avec un agent de refroidisse-
ment liquide (14) amené au premier dispositif
de refroidissement (11) par le biais d’au moins
une conduite (15).

2. Procédé d’exploitation selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les cylindres de travail (3) sont
sollicités avec un agent de refroidissement liquide
(14) au moyen d’un deuxième dispositif de refroidis-
sement (20) pendant le laminage du premier produit
laminé plat (2).

3. Procédé d’exploitation selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que le premier dispositif de refroi-
dissement (11) et le deuxième dispositif de refroidis-
sement (20) sont combinés en une unité de cons-
truction, de telle sorte que lors du déplacement du
premier dispositif de refroidissement (11), le deuxiè-
me dispositif de refroidissement (22) est également
déplacé dans la direction de transport (x) ou à l’en-
contre de la direction de transport (x).

4. Procédé d’exploitation selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les cylindres de travail (3) sont
sollicités avec un agent de refroidissement liquide
(14) au moyen du premier dispositif de refroidisse-
ment (11) pendant le laminage du premier produit
laminé plat (2).

5. Procédé d’exploitation selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que

- le premier dispositif de refroidissement (11) est
orienté dans une première position de rotation

au regard d’un axe (17) s’étendant parallèle-
ment aux axes de cylindre (6) par rapport au
premier dispositif de refroidissement (11) dans
la position rétractée et est orienté dans une
deuxième position de rotation dans la position
avancée,
- tel que vu depuis le premier dispositif de refroi-
dissement (11), l’agent de refroidissement liqui-
de (14) se répand, dans la première position de
rotation du premier dispositif de refroidissement
(11), avec une composante dans la direction de
transport (x) ou à l’encontre de la direction de
transport (x) vers l’un des cylindres de travail
(3), et
- tel que vu depuis le premier dispositif de refroi-
dissement (11), l’agent de refroidissement liqui-
de (14) se répand, dans la deuxième position
de rotation du premier dispositif de refroidisse-
ment (11), de manière essentiellement orthogo-
nale à la direction de transport (x) vers le deuxiè-
me produit laminé plat (10).

6. Procédé d’exploitation selon la revendication 4 ou
5, caractérisé en ce que l’agent de refroidissement
liquide (14) est amené au premier dispositif de re-
froidissement (11) pour solliciter les cylindres de tra-
vail (3) avec une première pression de travail (p1)
et pour solliciter le deuxième produit laminé plat (10)
avec une deuxième pression de travail (p2) et en ce
que la deuxième pression de travail (p2) est infé-
rieure à la première pression de travail (p1).

7. Procédé d’exploitation selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la deuxième pression de travail
(p2) est réglée de manière fixe ou est réglée de ma-
nière variable au moyen d’un organe de réglage (18).

8. Procédé d’exploitation selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que,
pour éliminer de la surface du deuxième produit la-
miné plat (10) l’agent de refroidissement liquide (14)
appliqué sur la surface du deuxième produit laminé
plat (10) au moyen du premier dispositif de refroidis-
sement (11), un fluide gazeux (19) est soufflé trans-
versalement sur le deuxième produit laminé plat (10)
avant et/ou après le premier dispositif de refroidis-
sement (11).

9. Procédé d’exploitation selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
l’au moins une conduite (15) est flexible.

10. Procédé d’exploitation selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
l’agent de refroidissement liquide (14) est acheminé
par le biais d’une liaison rotative de l’au moins une
conduite (15) au premier dispositif de refroidisse-
ment (11).
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11. Procédé d’exploitation selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le déplacement du premier dispositif de refroidisse-
ment (11) est effectué au moyen d’un actionneur (12)
configuré sous forme d’unité de cylindre hydrauli-
que.

12. Cage de laminage,

- la cage de laminage présentant des cylindres
de travail (3) montés dans la cage de laminage
pour laminer des produits laminés plats (2) en
métal, qui tournent pendant le laminage autour
d’axes de cylindre (4) s’étendant transversale-
ment à la direction de transport (x),
- les cylindres de travail (3) pouvant être démon-
tés de la cage de laminage,
- la cage de laminage présentant un premier dis-
positif de refroidissement (11),
- le premier dispositif de refroidissement (11)
étant espacé des cylindres de travail (3) dans
une position rétractée tel que vu dans la direc-
tion de transport (x) lorsque les cylindres de tra-
vail (3) sont montés,
- le premier dispositif de refroidissement (11)
pouvant être déplacé au moyen d’un actionneur
(12) dans la direction de transport (x) ou à l’en-
contre de la direction de transport (x) de la po-
sition rétractée à une position avancée,

caractérisée en ce que

- lorsque les cylindres de travail (3) sont démon-
tés, le premier dispositif de refroidissement (11)
est agencé dans la position avancée dans une
zone dans laquelle les cylindres de travail (3)
sont agencés lorsque les cylindres de travail (3)
sont montés, et
- dans la position avancée, le premier dispositif
de refroidissement (11) est en mesure de solli-
citer un produit laminé plat (10) en métal traver-
sant la cage de laminage sans se déformer, lors
de la traversée de la cage de laminage, avec un
agent de refroidissement liquide (14) amené au
premier dispositif de refroidissement (11) par le
biais d’au moins une conduite (15).

13. Cage de laminage selon la revendication 12, carac-
térisée en ce qu’elle présente un deuxième dispo-
sitif de refroidissement (20) au moyen duquel les cy-
lindres de travail (3) montés dans la cage de lami-
nage peuvent être sollicités avec un agent de refroi-
dissement liquide (14).

14. Cage de laminage selon la revendication 13, carac-
térisée en ce que le premier dispositif de refroidis-
sement (11) et le deuxième dispositif de refroidisse-
ment (20) sont combinés en une unité de construc-

tion, de telle sorte que lors du déplacement du pre-
mier dispositif de refroidissement (11), le deuxième
dispositif de refroidissement (20) est également dé-
placé dans la direction de transport (x) ou à l’encon-
tre de la direction de transport (x).

15. Cage de laminage selon la revendication 12, carac-
térisée en ce que les cylindres de travail (3) montés
dans la cage de laminage peuvent être sollicités
avec un agent de refroidissement liquide (14) au
moyen du premier dispositif de refroidissement (11).

16. Cage de laminage selon la revendication 15, carac-
térisée en ce que

- le premier dispositif de refroidissement (11) est
orienté dans une première position de rotation
au regard d’un axe (17) s’étendant parallèle-
ment aux axes de cylindre (6) par rapport au
premier dispositif de refroidissement (11) dans
la position rétractée et est orienté dans une
deuxième position de rotation dans la position
avancée,
- tel que vu depuis le premier dispositif de refroi-
dissement (11), l’agent de refroidissement liqui-
de (14) se répand, dans la première position de
rotation du premier dispositif de refroidissement
(11), avec une composante dans la direction de
transport (x) ou à l’encontre de la direction de
transport (x) vers l’un des cylindres de travail (3)
montés, et
- tel que vu depuis le premier dispositif de refroi-
dissement (11), l’agent de refroidissement liqui-
de (14) se répand, dans la deuxième position
de rotation du premier dispositif de refroidisse-
ment (11), de manière essentiellement orthogo-
nale à la direction de transport (x) vers un produit
laminé plat (10) traversant la cage de laminage
sans se déformer.

17. Cage de laminage selon la revendication 15 ou 16,
caractérisée en ce que l’agent de refroidissement
liquide (14) est amené au premier dispositif de re-
froidissement (11) pour solliciter les cylindres de tra-
vail (3) avec une première pression de travail (p1)
et pour solliciter un produit laminé plat (10) traversant
la cage de laminage avec une deuxième pression
de travail (p2) et en ce que la deuxième pression de
travail (p2) est inférieure à la première pression de
travail (p1) .

18. Cage de laminage selon la revendication 17, carac-
térisée en ce que la deuxième pression de travail
(p2) est réglée de manière fixe ou peut être réglée
de manière variable au moyen d’un organe de ré-
glage.

19. Cage de laminage selon l’une quelconque des re-
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vendications 12 à 18, caractérisée en ce que lors-
que le premier dispositif de refroidissement (11) se
trouve dans la position avancée, un dispositif de
soufflage transversal (18) est agencé avant et/ou
après le premier dispositif de refroidissement (11),
au moyen duquel l’agent de refroidissement liquide
(14) appliqué au moyen du premier dispositif de re-
froidissement (11) sur la surface du produit laminé
plat (10) traversant la cage de laminage sans se dé-
former peut être éliminé de la surface du produit la-
miné plat (10) traversant la cage de laminage sans
se déformer en soufflant un milieu gazeux (19) sur
le produit laminé plat (10).

20. Cage de laminage selon l’une quelconque des re-
vendications 12 à 19, caractérisée en ce que l’au
moins une conduite (15) pour amener l’agent de re-
froidissement liquide (14) est configurée sous forme
de conduite flexible.

21. Cage de laminage selon l’une quelconque des re-
vendications 12 à 20, caractérisée en ce que
l’agent de refroidissement liquide (14) est acheminé
par le biais d’une liaison rotative lors de la transition
de l’au moins une conduite (15) au premier dispositif
de refroidissement (11).

22. Cage de laminage selon l’une quelconque des re-
vendications 12 à 21, caractérisée en ce que l’ac-
tionneur (12) est configuré sous forme d’unité de cy-
lindre hydraulique.
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