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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Langs-
fuhren eines Walzgutes, insbesondere eines warmge-
walzten Stahlbandes nach den Merkmalen des Oberbe-
griffs von Patentanspruch 1 und ein Warmwalzwerk zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach den Merkmalen des
Oberbegriffs von Patentanspruch 8.

[0002] Allgemein bekannt ist, dass das Walzgut in ei-
nem Warmwalzwerk, wenn es die FertigwalzstralRe ver-
lasst, Uber einen Rollgang einen Laminar-Kihlbereich
bis zu einem Haspelbereich durchlauft.

[0003] In dem Laminar-Kihlbereich wird das Walzgut
mittels Wasser, zum Erreichen einer Uber die Breite des
Walzgutes moglichst gleichmafRigen Gefligestruktur und
gleichmaRiger Festigkeitseigenschaften, auf eine erfor-
derliche Haspeltemperatur gekiihlt.

[0004] Bedingtdurch den Gesamtherstellungsprozess
des Walzgutes entsteht unter Umstanden ein ungleiches
Temperaturprofil Uber die Breite des Walzgutes. Dieses
Temperaturprofil kann im Sinne einer Vergleichmafi-
gung durch vorzugsweise eine langs des Walzgutes und
Uber der Breite des Walzgutes angeordneten Vorrich-
tung mit Abschirmelementen zum Kiihlen des Walzgutes
beeinflusst werden.

[0005] Eine solche Vorrichtungist aus der DE 3230866
C2 und aus der DE 199 25 535 A1 bekannt.

[0006] Der Transport des Walzgutes langs des Roll-
gangs erfolgt dennoch nicht immer so, dass mittels der
vorgenannten Vorrichtung immer annahernd die Breite
des Walzgutes gleichmaBig gekuihlt wird, weil das Walz-
gut.zum Ausschwarmen neigt, also den durch die Vor-
richtung vorbestimmten Kihlbereich seitlich verldsst.
Dadurch kénnen permanent einseitig oder wechselseitig
die Kantenbereiche des Walzgutes, im Vergleich zur Ge-
samtbreite, erhebliche Abweichungen im Temperatur-
profil, in der Gefligestruktur und in der Festigkeit auftre-
ten. Als ein besonderer Nachteil sind in diesem Zusam-
menhang entstehende Besdumverluste zu nennen; die-
se Besaumverluste flihren zu einer geringen Ausbrin-
gung.

[0007] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die vorgenannten Geflige-und Festigkeitsunter-
schiede und die Besdumverluste des Walzgutes zu mi-
nimieren.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 und durch die Merk-
male des Patentanspruchs 8 geldst.

[0009] Nach den Merkmalen des Patentanspruchs 1
wird gemal dem Verfahren zum Langsfiihren eines
Walzgutes, insbesondere eines warmgewalzten Stahl-
bandes, das Walzgut nach dem Verlassen der Fertig-
walzstralRe eines Warmwalzwerkes iber einen Rollgang
in Richtung eines Haspels transportiert und es durchlauft
dabei einen zwischen der Fertigwalzstrale und dem
Haspel liegenden Laminar-Kuhlbereich.

[0010] Erfindungsgemal wird das Walzgut langs und
beidseitig des Laminar-Kuhlbereiches durch wenigstens
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eine Seitenfiihrung gefihrt, die aus parallel zueinander
und voneinander beabstandet angeordneten Flihrungs-
linealen besteht, und zwar derart, dass es, vorzugsweise
von einer Uber dem Walzgut angeordneten Kuihlvorrich-
tung mit Abschirmelementen fir ein flissiges Kiihimedi-
um, im Wesentlichen vollflachig dem Kihimedium aus-
gesetzt wird.

[0011] Damitistder Vorteil verbunden, dass das Walz-
gut am Ausschwarmen, das heilt, am Verlassen seiner
Transportrichtung im Laminar-Kihlbereich, gehindert
wird. Damitwird Gber die Breite des Walzgutes ein gleich-
maRiges Temperaturprofil bei Ausbildung einer einheit-
lichen Gefligestruktur und gleichmaRiger Festigkeitsei-
genschaften erreicht.

[0012] Ferner werden im Ergebnis des erfindungsge-
mafRen Verfahrens die Besdumverluste des Walzgutes
entscheidend verringert und folglich wird die Ausbrin-
gung an Walzgut gesteigert.

[0013] Wie bereits vorstehend erwahnt, kann das
Walzgut langs des Laminar-Kihlbereiches durch meh-
rere Seitenflihrungen gefiihrt werden. Die Seitenfihrun-
gen bestehen dabei, wie erwdhnt, aus beidseits des
Walzgutes vorhandenen, parallel zueinander angeord-
neten und relativ zueinander verschiebbaren Flihrungs-
linealen.

[0014] Das Einstellen der wenigstens einen Seitenfiih-
rung auf die Breite des Walzgutes erfolgt in Ausgestal-
tung der Erfindung automatisch, und zwar dadurch, dass
nach dem Verlassen der Fertigwalzstralle die Breite des
Walzgutes messtechnisch erfasst wird. Daraufhin erfolgt
vorzugsweise ein grobes Einstellen der wenigstens ei-
nen Seitenflihrung auf die Breite des Walzgutes und
nachdem der Kopfdes Walzgutes die Seitenfihrung pas-
siert hat, erfolgt das Einstellen auf die erfasste Breite des
Walzgutes.

[0015] Wie bereits vorstehend offenbart, kann das Ein-
stellen der Seitenflihrung quer zum Transportweg des
Walzgutes erfindungsgemaf in Abhangigkeit von der
Position der vorzugsweise Uber dem Walzgut angeord-
neten Kihlvorrichtung mit den Abschirmelementen fir
ein flissiges Kihimedium erfolgen. In gleicher Weise
kann naturlich auch die erwahnte Kihlvorrichtung auf die
Position der Seitenfihrung ausgerichtet werden, und
zwar immer unter dem Aspekt der Erzielung eines anna-
hernd Uber die Breite des Walzgutes gleich bleibenden
Temperaturprofils.

[0016] Nach den Merkmalen des Patentanspruchs 8
umfasst das Warmwalzwerk einen nach der Fertigwalz-
strale des Warmwalzwerkes angeordneten Lami-
nar-Kuhlbereich mit Rollgang zum Transport des Walz-
gutes, einen am Ende des Rollganges angeordneten
Haspel zum Aufwickeln des Walzgutes und vorzugswei-
se eine Uber dem Walzgut angeordnete Kiihlvorrichtung
mit Abschirmelementen fir ein flissiges Kihimedium.
[0017] ErfindungsgemalR ist, um ein seitliches Aus-
schwarmen des Walzgutes innerhalb des Laminar-Kuhl-
bereiches zu vermeiden, ldngs des Laminar-Kihlberei-
ches wenigstens eine Seitenfiihrung angeordnet.
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[0018] Inweiterer Ausgestaltung der Erfindung kénnen
langs des Laminar-Kihlbereiches mehrere derartige Sei-
tenfihrungen vorhanden sein. Damit wird eine ver-
gleichsweise hundertprozentige Stabilitdt hinsichtlich
der Langsfiihrung des Walzgutes erreicht.

[0019] Zwischen dem Ausgang der Fertigwalzstralle
und dem Eingang des Laminar-Kihlbereiches ist in wei-
terer Ausgestaltung der Erfindung eine die Breite des
Walzgutes erfassende Messeinrichtung angeordnet, die
signaliibertragend mit einer elektronischen Steuerung
des Warmwalzwerkes in Verbindung steht. Ferner ste-
hen mit der elektronischen Steuerung signaliibertragend
zum Beispiel hydraulische Steuermittel zur Beaufschla-
gung von hydraulischen Kolben-Zylindereinheitenin Ver-
bindung. Die Kolben-Zylindereinheiten sind dabei die An-
triebsmittel zum Einstellen der Fihrungslineale auf etwa
die Breite des Walzgutes.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Zeichnungen naher erlautert.

[0021] In den Zeichnungen zeigen:

Fig.1 die schematische Darstellung des Lami-
nar-Kihlbereiches eines Warmwalzwerkes
nach dem Stand der Technik,

Fig.2 die schematische Darstellung des Laminar-
Kuhlbereiches eines Warmwalzwerkes nach
der vorliegenden Erfindung und

Fig.3 die schematische Darstellung der Uber dem
Walzgut im Laminar-Kuhlbereich eines Warm-
walzwerkes angeordneten Kihlvorrichtung mit
Abschirmelementen fir flissiges Kihimedium
in Kombination mit der Seitenflihrung ei-
nes.Rollgangs in der Vorderansicht.

[0022] Nach Fig.1 ist ausgangsseitig der Fertigwalz-
stralle 2 ein Rollgang 3 eines aus mehreren Kiihlab-
schnitten 4.3 bestehenden Laminar-Kihlbereiches 4 ei-
nes Warmwalzwerkes 1 ausgebildet. Auf dem Rollgang
3 wird das Walzgut 5 in Gestalt eines warmgewalzten
Stahlbandes in Richtung 6 des Pfeils zu einem Haspel 7
transportiert und darauf aufgewickelt. Vor dem Aufwik-
keln wird das Walzgut 5 aus seiner vorzugsweise hori-
zontalen Transportrichtung 6 mittels eines Treibers 8 ab-
gelenkt.

[0023] Zwischen dem Ausgang 4.2 des Laminar-Kuhl-
bereichs 4 und der Ablenkeinrichtung 8 ist eine an sich
bekannte Seitenfiihrung 9 fiir das Walzgut 5 angeordnet,
die jedoch ausschlieBlich dem kantenbiindigen Haspeln
des Walzgutes 5 dient.

[0024] Der Laminar-Kihlbereich 4 kann, wie hier dar-
gestellt, Uber seine Langserstreckung aus mehreren La-
minar-Kihlabschnitten 4.3 bestehen, wobei jeder Lami-
nar-Kihlabschnitt 4.3 eine an sich bekannte Kihleinrich-
tung 10 mit Ablenkelementen 10.1, s. a. Fig.3, aufweisen
kann.

[0025] In Fig.2 ist der aus dem Stand der Technik be-
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kannte Laminar-Kuhlbereich 4 dargestellt, allerdings mit
dem Unterschied, dass zwischen zwei aufeinander fol-
genden Laminar-Kihlabschnitten 4.3 eine aus Fih-
rungslinealen 11.1 und 11.2 bestehende Seitenfihrung
11, s. a. Fig.3, angeordnet ist und dass zwischen dem
Ausgang 2.1 der Fertigwalzstralle 2 und dem Eingang
4.1 des Laminar-Kihlbereiches 4 eine Messeinrichtung
12 zur Erfassung der Breite des Walzgutes 4 angeordnet
ist.

[0026] Die Messeinrichtung 12 ist, der Logik folgend,
mit einer hier nicht dargestellten elektronischen Steue-
rung des Warmwalzwerkes signaliibertragend zur Ver-
arbeitung des erfassten Messergebnisses verbunden.
Entsprechend signaliibertragend verbunden mit der
elektronischen Steuerung sind des Weiteren zum Bei-
spiel hier nicht dargestellte Steuermittel fir hydraulische
Kolben-Zylindereinheiten, die als Verstellantrieb der aus
einem ersten und zweiten Fihrungslineal 11.1 und 11.2
bestehenden Seitenfiihrung 11 zugeordnet sind.
[0027] In Fig.3 ist eine an sich bekannte Kuhlvorrich-
tung 10 vertikal Gber dem auf den Rollgang 3 geflihrten
Walzgut 5 positioniert. Die Kiihlvorrichtung 10 besitzt Ab-
schirmelemente 10.1 fir ein flissiges Kihimedium 13.
[0028] GemaR der Erfindung ist zu beiden Seiten des
Walzgutes 5 jeweils ein Fihrungslineal 11.1 und 11.2
positioniert. Beide Flihrungslineale bilden die Seitenfiih-
rung 11 aus, die, wie in der Fig.2 dargestellt, zwischen
jeweils zwei aufeinander folgenden Laminar-Kihlab-
schnitten 4.3 angeordnet ist. Jedes der Fihrungslineale
steht mit dem freien Ende der Kolbenstange 14.1 bzw.
15.1 einer vorzugsweise hydraulischen Kolben-Zylinder-
einheit 14 bzw. 15 in Verbindung, um entsprechend der
Breite des Walzgutes 5 auf etwa diese eingestellt zu wer-
den.

[0029] Auf die steuerungstechnischen Mittel der Kol-
ben-Zylindereinheiten 14, 15 soll hier nicht weiter einge-
gangen werden, die diese nicht Gegenstand der Erfin-
dung sind.

Bezugszeichenliste

1 Warmwalzwerk

2 FertigwalzstralRe

21 Ausgang der Fertigwalzstralle

3 Rollgang

4 Laminar-Kihlbereich

4.1 Eingang des Laminar-Kihlbereiches

Ausgang des Laminar-Kuhlbereiches
4.3 Laminar-Kuhlabschnitt
5 Walzgut
6 Transportrichtung
7 Haspel
8 Treiber
9 Seitenfiihrung
10 Kuhleinrichtung
10.1 Ablenkelement
11 Seitenfiihrung
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(fortgesetzt)
11.1 Fihrungslineal
11.2 Fihrungslineal
12 Messeinrichtung
13 Kihimedium
14 Kolben- Zylindereinheit
141 Kolbenstange
15 Kolben-Zylindereinheit
15.1 Kolbenstange

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Langsfiihren eines Walzgutes, ins-
besondere eines warmgewalzten Stahlbandes auf
einem Rollgang (3) eines Warmwalzwerkes (1), das
nach dem Verlassen der Fertigwalzstralle (2) Gber
den Rollgang in Richtung eines Haspels (7) trans-
portiert wird und das einen zwischen der Fertigwalz-
stral’e und dem Haspel liegenden Laminar-Kihlbe-
reich (4) durchlauft,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Walzgut (5) langs und beidseitig des La-
minar-Kihlbereiches (4) durch wenigstens eine Sei-
tenfihrung (11) gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Walzgut (5) langs und beidseitig des La-
minar-Kihlbereiches (4) durch mehrere Seitenfiih-
rungen (11) gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite des Walzgutes (5) automatisch er-
fasst wird, nachdem das Walzgut die Fertigwalzstra-
Re (2) passiert hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die betreffenden Seitenfihrungen (11) auf die
ermittelte Walzgutbreite eingestellt werden, nach-
dem der Kopf des Walzgutes (5) die jeweilige Sei-
tenfiihrung passiert hat.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einstellen der Seitenfiihrungen (11) auf
die Walzgutbreite gesteuert erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position der Seitenfiihrungen (11) in Ab-
hangigkeit von der Position einer iber dem Walzgut
(5) angeordneten Kihlvorrichtung (10) mit Abschir-
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10.

1.

12.

13.

melementen (10.1) fur ein flissiges Kihimedium
eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position einer Uber dem Walzgut (5) ange-
ordneten Kihlvorrichtung (10) mit Abschirmelemen-
ten (10.1) fir ein flissiges Kihimedium in Abhan-
gigkeit von der Position der Seitenfihrungen (11)
eingestellt wird.

Warmwalzwerk mit einer Fertigwalzstralle, umfas-
send einen nach der FertigwalzstralRe (2) angeord-
neten Laminar-Kihlbereich (4) mit Rollgang (3) zum
Transport des Walzgutes (5), einen am Ende des
Rollganges (3) angeordneten Haspel (7) zum Auf-
wickeln des Walzgutes (5) und eine Giber dem Walz-
gut (5) angeordnete Kihlvorrichtung (10) mit Ab-
schirmelementen (10.1) fir ein flissiges Kiihimedi-
um,

dadurch gekennzeichnet,

dass langs des Laminar-Kihlbereiches (4) wenig-
stens eine Seitenfiihrung (11) angeordnet ist.

Warmwalzwerk nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass langs des Laminar-Kihlbereiches (4) mehrere
Seitenfiihrungen (11) angeordnet sind.

Warmwalzwerk nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Ausgang (2.1) der Fertigwalz-
stral3e (2) und dem Eingang (4.1) des Laminar-Kuhl-
bereiches (4) eine die Breite des Walzgutes (5) er-
fassende Messeinrichtung (12) angeordnet ist.

Warmwalzwerk nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Hinblick auf eine gleichmaRige Geflige-
struktur und gleichmaRige Festigkeitseigenschaften
des Walzgutes (5) die wenigstens eine Seitenfiih-
rung (11) in Abhangigkeit von der Position der Gber
dem Walzgut (5) angeordneten Kihlvorrichtung (10)
mit Abschirmelementen (10.1) fir ein flissiges Kuhl-
medium einstellbar ist.

Warmwalzwerk nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Hinblick auf eine gleichmaRige Geflige-
struktur und gleichmaRige Festigkeitseigenschaften
des Walzgutes (5) die Position der iber dem Walzgut
(5) angeordneten Kihlvorrichtung (10) mit Abschir-
melementen (10.1) flr ein flissiges Kihlmedium in
Abhangigkeit von der Position der wenigstens einen
Seitenfiihrung (11) einstellbar ist.

Warmwalzwerk nach einem der vorhergehenden
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Anspriche 8 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Seitenflihrung (11) beid-
seitig des Walzgutes (5) vorhandene, parallel zuein-
ander angeordnete und relativ zueinander ver-
schiebbare Fihrungslineale (11.1, 11.2) umfasst.

Warmwalzwerk nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass jedes der Fihrungslineale (11.1, 11.2) mit ei-
ner als Kolben-Zylindereinheit (13) ausgebildeten
Antriebsvorrichtung in Wirkverbindung steht, die das
parallele Verschieben der Fihrungslineale bewirkt.

Claims

Method of longitudinally guiding rolling stock, partic-
ularly a hot-rolled steel strip, on a roller path (3) of a
hot-rolling mill (1), which after leaving the finishing
rolling train (2) is transported by way of the roller path
in the direction of a coiler (7) and which runs through
alaminar cooling region (4) lying between the finish-
ing rolling train and the coiler, characterised in that
the rolling stock (5) is guided longitudinally and on
both sides of the laminar cooling region (4) by atleast
one lateral guide.

Method according to claim 1, characterised in that
the rolling stock (5) is guided longitudinally and on
both sides of the laminar cooling region (4) by a plu-
rality of lateral guides (11).

Method according to claim 1, characterised in that
the width of the rolling stock (5) is automatically de-
tected after the rolling stock has passed the finishing
rolling train (2).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the relevant lateral
guides (11) are set to the detected rolling stock width
after the head of the rolling stock (5) has passed the
respective lateral guide.

Method according to claim 4, characterised in that
the setting of the lateral guides (11) to the rolling
stock width is carried in controlled manner.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the position of the lat-
eral guides (11) is setin dependence on the position
of a cooling device (10), which is arranged above
the rolling stock (5), with screening elements (10.1)
for a liquid cooling medium.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the position of a cool-
ing device (10), which is arranged above the rolling
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10.

1.

12.

13.

14.

stock (5), with screening elements (10.1) for a liquid
cooling medium is set in dependence on the position
of the lateral guides (11).

Hot-rolling mill with a finishing rolling train, compris-
ing a laminar cooling region (4), which is arranged
after the finishing rolling train (2), with a roller path
(3) for transport of the rolling stock (5), a coiler (7),
which is arranged at the end of the roller path (3),
for coiling up the rolling stock (5) and a cooling device
(10), which is arranged above the rolling stock (5),
with screening elements (10.1) for a liquid cooling
medium, characterised in that at least one lateral
guide (11) is arranged longitudinally of the laminar
cooling region (4).

Hot-rolling mill according to claim 8, characterised
in that a plurality of lateral guides (11) is arranged
longitudinally of the laminar cooling region (4).

Hot-rolling mill according to claim 8, characterised
in that a measuring device (12) detecting the width
of the rolling stock (5) is arranged between the outlet
(2.1) of thefinishing rolling train (2) and the inlet (4.1)
of the laminar cooling region (4).

Hot-rolling mill according to claim 8, characterised
in that the at least one lateral guide (11) is settable,
with respect to a uniform structure and uniform
strength characteristics of the rolling stock (5), in de-
pendence on the position of the cooling device (10),
which device is arranged above the rolling stock (5),
with screening elements (10.1) for a liquid cooling
medium.

Hot-rolling mill according to claim 8, characterised
in that the position of the cooling device (10), which
device is arranged above the rolling stock (5), with
screening elements (10.1) for a liquid cooling medi-
um is settable, with respect to a uniform structure
and uniform strength characteristics of the rolling
stock (5), in dependence on the position of the at
least one lateral guide (11).

Hot-rolling mill according to any one of the preceding
claims 8 to 12, characterised in that the at least
one lateral guide (11) comprises guide strips (11.1,
11.2) which are present on both sides of the rolling
stock (5) and which are arranged parallel to one an-
other and to be displaceable relative to one another.

Hot-rolling mill according to claim 13, characterised
in that each of the guide strips (11.1, 11.2) is dis-
posed in operative connection with a drive device,
which is constructed as a piston-cylinder unit (13)
and which produces parallel displacement of the
guide strips.
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Revendications

Procédé pour le guidage longitudinal d’'un produit de
laminage, en particulier d’'un ruban d’acier laminé a
chaud sur une voie a rouleaux (3) d’'un laminoir a
chaud (1), qui est transporté aprés avoir quitté le
train finisseur (2) via la voie a rouleaux en direction
d’'une bobineuse (7) et qui traverse une zone de re-
froidissement laminaire (4) s’étendant entre le train
finisseur et la bobineuse, caractérisé en ce que le
produit de laminage (5) est guidé en direction longi-
tudinale et des deux cotés de la zone de refroidis-
sementlaminaire (4) par au moins un guidage latéral

(11).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le produit de laminage (5) est guidé en direction
longitudinale et des deux cbtés de la zone de refroi-
dissement laminaire (4) par plusieurs guidages laté-
raux (11).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la largeur du produit de laminage (5) est enre-
gistrée de maniére automatique aprés le passage
du produit de laminage par le train finisseur (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les guidages
latéraux correspondants (11) sont réglés a la largeur
déterminée du produit de laminage, apreés le passa-
gedelatéte du produitde laminage (5) parle guidage
latéral respectif.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que le réglage des guidages latéraux (11) a lieu en
fonction de la largeur du produit de laminage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la position des
guidages latéraux (11) est réglée en fonction de la
position d’un dispositif de refroidissement (10) agen-
cé par-dessus le produit de laminage (5), comportant
des éléments de protection (10.1) pour un milieu de
refroidissement liquide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la position d’'un
dispositif de refroidissement (10) agencé par-dessus
le produit de laminage (5), comportant des éléments
de protection (10.1) pour un milieu de refroidisse-
ment liquide estréglée en fonction de la position des
guidages latéraux (11).

Laminoir a chaud équipé d'un train finisseur, com-
prenant une zone de refroidissement laminaire (4)
disposée apres le train finisseur (2), équipée d’'une
voie a rouleaux (3) pour le transport du produit de
laminage (5), une bobineuse (7) disposée a I'extré-
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mité de la voie a rouleaux (3) pour 'enroulement du
produit de laminage (5) et un dispositif de refroidis-
sement (10) agencé par-dessus le produit de lami-
nage (5) comportant des éléments de protection
(10.1) pour un milieu de refroidissement liquide, ca-
ractérisé en ce qu’on dispose au moins un guidage
latéral (11) le long de la zone de refroidissement la-
minaire (4).

Laminoir a chaud selon la revendication 8, caracté-
risé en ce qu’on dispose plusieurs guidages laté-
raux (11) le long de la zone de refroidissement lami-
naire (4).

Laminoir a chaud selon la revendication 8, caracté-
risé en ce qu’on dispose entre la sortie (2.1) du train
finisseur (2) et I'entrée (4.1) de la zone de refroidis-
sement laminaire (4), un mécanisme de mesure (12)
qui enregistre la largeur du produit de laminage (5).

Laminoir a chaud selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que, dans le but d’obtenir une structure
uniforme et des propriétés de résistance uniformes
du produit de laminage (5), ledit au moins un guidage
latéral (11) peut étre réglé en fonction de la position
du dispositif de refroidissement (10) agencé par-
dessus le produit de laminage (5) comportant des
éléments de protection (10.1) pour un milieu de re-
froidissement liquide.

Laminoir a chaud selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que, dans le but d’obtenir une structure
uniforme et des propriétés de résistance uniformes
du produit de laminage (5), la position du dispositif
de refroidissement (10) agencé par-dessus le pro-
duit de laminage (5), comportant des éléments de
protection (10.1) pour un milieu de refroidissement
liquide peut étre réglée en fonction de la position des
guidages latéraux (11).

Laminoir a chaud selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes 8 a 12, caractérisé en ce que
ledit au moins un guidage latéral (11) comprend des
régles de guidage (11.1, 11.2) présentes des deux
cbtés du produit de laminage (5), disposées paral-
lelement 'une a l'autre et aptes a se déplacer I'une
par rapport a l'autre.

Laminoir a chaud selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que chacune des reégles de guidage
(11.1, 11.2) est mise en relation de travail avec un
dispositif d’entrainement réalisé sous la forme d’une
unité a piston/cylindre (13) qui active le déplacement
paralléle des régles de guidage.
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