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(54) Kühlstrecke mit unterem Spritzbalken

(57) Eine Kühlstrecke für ein flaches Walzgut (1)
weist eine Rahmenkonstruktion (2) auf, in der in einer
Transportrichtung (x) für das flache Walzgut (1) gesehen
hintereinander eine Mehrzahl von Transportrollen (3) an-
geordnet ist. In Transportrichtung (x) gesehen unmittel-
bar benachbarte Transportrollen (3) weisen einen jewei-
ligen Abstand (a) voneinander auf. Die Transportrollen
(3) sind in der Rahmenkonstruktion (2) um eine jeweilige
Rollenachse (4) drehbar gelagert. Die Rollenachsen (4)
verlaufen orthogonal zur Transportrichtung (x) und hori-
zontal, so dass die Transportrollen (4) eine Passline (5)
für das flache Walzgut (1) bilden. Unterhalb der Passline
(5) ist mindestens ein unterer Spritzbalken (6) angeord-
net. Der mindestens eine untere Spritzbalken (6) weist
einen unterhalb der Transportrollen (3) angeordneten
Basisblock (7) auf, in den ein flüssiges Kühlmittel (8) ein-
gespeist wird. Von dem Basisblock (7) ragt eine Anzahl
von Führungsabschnitten (9) nach oben in Zwischenräu-
me zwischen den Transportrollen (3) hinein. Die Füh-
rungsabschnitte (9) weisen ein oberes Abschlussele-
ment (10) auf, an dem Spritzdüsen (11) angeordnet sind,
mittels derer das in den Basisblock (7) eingespeiste Kühl-

mittel (8) von unten auf das flache Walzgut (1) aufge-
spritzt wird. Die Führungsabschnitte (9) weisen in Trans-
portrichtung (x) des flachen Walzguts (1) gesehen eine
jeweilige Länge (1) auf. Die Längen (1) verringern sich
zumindest in der Nähe der jeweiligen oberen Abschlus-
selemente (10) in Richtung auf das jeweilige obere Ab-
schlusselement (10) zu.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kühlstre-
cke für ein flaches Walzgut,

- wobei die Kühlstrecke eine Rahmenkonstruktion
aufweist, in der in einer Transportrichtung für das
flache Walzgut gesehen hintereinander eine Mehr-
zahl von Transportrollen angeordnet ist,

- wobei in Transportrichtung gesehen unmittelbar be-
nachbarte Transportrollen einen jeweiligen Abstand
voneinander aufweisen,

- wobei die Transportrollen in der Rahmenkonstrukti-
on um eine jeweilige Rollenachse drehbar gelagert
sind,

- wobei die Rollenachsen orthogonal zur Transport-
richtung und horizontal verlaufen, so dass die Trans-
portrollen eine Passline für das flache Walzgut bil-
den,

- wobei unterhalb der Passline mindestens ein unterer
Spritzbalken angeordnet ist.

[0002] Eine derartige Kühlstrecke ist allgemein be-
kannt.
[0003] Im Stand der Technik erfolgt oftmals eine so
genannte Laminarkühlung. Bei einer Laminarkühlung
weist die Kühlstrecke mindestens einen Spritzbalken auf,
der unterhalb der Transportrollen angeordnet ist. In den
Spritzbalken sind üblicherweise in einer sich parallel den
Rollenachsen erstreckenden Reihe Röhrchen einge-
schweißt, die nach oben in Richtung auf das Walzgut zu
ragen. Die Röhrchen sind sowohl in Transportrichtung
gesehen von den Transportrollen als auch in Richtung
der Rollenachsen gesehen voneinander beabstandet.
Die Abführung des von unten auf das Walzgut aufge-
brachten Kühlmittels ist daher problemlos möglich.
[0004] Neuerdings ist auch eine so genannte Intensiv-
kühlung bekannt. Die Intensivkühlung ist eine neuartige
Kühlungsmethode zum Kühlen eines Walzguts beim
Warmwalzen oder unmittelbar danach. Sie dient dazu,
die Mikrostruktur und damit die mechanischen Eigen-
schaften des Endprodukts gezielt einzustellen. Insbe-
sondere sogenannte AHSS (= advanced high strength
steels) erfordern immer mehr Kühlungsintensität und
Kühlungsflexibilität. Diese Anforderungen werden durch
eine Intensivkühlung erfüllt. Für eine Intensivkühlung
muss der untere Spritzbalken anders ausgebildet wer-
den als für eine Laminarkühlung. Insbesondere muss der
untere Spritzbalken größer dimensioniert werden. Wei-
terhin muss der untere Spritzbalken die bei einer Inten-
sivkühlung auftretenden höheren Drücke verkraften.
[0005] Im Stand der Technik ist ein unterer Spritzbal-
ken für eine Intensivkühlung bekannt. Der bekannte
Spritzbalken füllt den gesamten Raum zwischen unmit-
telbar benachbarten Transportrollen aus. Dies behindert
den Abfluss des von unten auf das flache Walzgut auf-
gespritzten Kühlmittels. Es ist daher eine erhebliche
Übermenge an Kühlmittel erforderlich, um eine bestimm-

te Kühlwirkung zu erzielen.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Kühlstrecke der eingangs genannten
Art derart auszugestalten, dass das von unten auf das
flache Walzgut aufgespritzte Kühlmittel auf einfache
Weise abführbar ist.
[0007] Die Aufgabe wird durch eine Kühlstrecke mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Kühlstrecke sind Gegenstand der
abhängigen Ansprüche 2 bis 12.
[0008] Erfindungsgemäß wird eine Kühlstrecke der
eingangs genannten Art dadurch weiter ausgebildet,

- dass der mindestens eine untere Spritzbalken einen
unterhalb der Transportrollen angeordneten Basis-
block aufweist, in den ein flüssiges Kühlmittel einge-
speist wird,

- dass von dem Basisblock eine Anzahl von Führungs-
abschnitten nach oben in Zwischenräume zwischen
den Transportrollen hineinragt,

- dass die Führungsabschnitte ein oberes Abschlus-
selement aufweisen, an dem Spritzdüsen angeord-
net sind, mittels derer das in den Basisblock einge-
speiste Kühlmittel von unten auf das flache Walzgut
aufgespritzt wird,

- dass die Führungsabschnitte in Transportrichtung
des flachen Walzguts gesehen eine jeweilige Länge
aufweisen und

- dass die Längen sich zumindest in der Nähe der je-
weiligen oberen Abschlusselemente in Richtung auf
das jeweilige obere Abschlusselement zu verrin-
gern.

[0009] Durch die erfindungsgemäße Verjüngung der
ersten Außenabmessungen kann erreicht werden, dass
die Längen der Führungsabschnitte im Bereich der
Transportrollen deutlich kleiner als der Abstand der un-
mittelbar benachbarten Transportrollen voneinander
sind.
[0010] Es ist möglich, dass die Führungsabschnitte
sich über ihre gesamte vertikale Erstreckung gesehen
verjüngen. Alternativ ist es möglich, dass die Längen der
Führungsabschnitte in der Nähe des Basisblocks kon-
stant sind.
[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Kühlstrecke ist vorgesehen, dass die
Führungsabschnitte jeweils ein an den Basisblock an-
grenzendes Unterteil und ein das jeweilige obere Ab-
schlusselement enthaltendes Oberteil aufweisen, dass
die Längen der Führungsabschnitte im Bereich des je-
weiligen Unterteils konstant sind, dass die Längen der
Führungsabschnitte sich im Bereich des jeweiligen Ober-
teils auf das jeweilige obere Abschlusselement zu ver-
ringern und dass das jeweilige Unterteil und das jeweilige
Oberteil miteinander verschraubt sind. Durch diese Aus-
gestaltung kann insbesondere die Montage- und War-
tungsfreundlichkeit erhöht werden.
[0012] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
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der erfindungsgemäßen Kühlstrecke ist zusätzlich zu ei-
ner Verjüngung der Längen vorgesehen, dass die Füh-
rungsabschnitte in Richtung der Rollenachsen gesehen
eine jeweilige Breite aufweisen, dass die Breiten im Be-
reich des jeweiligen Unterteils konstant sind und dass
die Breiten sich im Bereich des jeweiligen Oberteils in
Richtung auf das jeweilige obere Abschlusselement zu
verringern.
[0013] Diese Ausgestaltung - nämlich die Verringe-
rung der Breiten - ist vom Ansatz her auch dann reali-
sierbar, wenn die Führungsabschnitte nicht in Unterteile
und Oberteile aufgeteilt sind. In diesem Fall verringern
sich die Breiten zumindest in der Nähe des jeweiligen
oberen Abschlusselements in Richtung auf das jeweilige
obere Abschlusselement zu.
[0014] Vorzugsweise sind die Spritzdüsen in das je-
weilige obere Abschlusselement eingeschraubt.
[0015] Die an den oberen Abschlusselementen ange-
ordneten Spritzdüsen umfassen in der Regel mehrere
Reihen von Spritzdüsen, insbesondere mindestens zwei
äußere Reihen von Spritzdüsen, die in Transportrichtung
des flachen Walzguts gesehen hintereinander angeord-
net sind. Die Spritzdüsen der äußeren Reihen weisen
eine jeweilige Hauptspritzrichtung auf, die eine von unten
nach oben gerichtete Vertikalkomponente aufweisen. In
einer bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Er-
findung weisen die Hauptspritzrichtungen zusätzlich eine
jeweilige Horizontalkomponente auf. Die Horizontalkom-
ponenten der Hauptspritzrichtungen der äußeren Reihen
von Spritzdüsen sind in diesem Fall voneinander weg
gerichtet.
[0016] Es ist möglich, dass die an den oberen Ab-
schlusselementen angeordneten Spritzdüsen (zusätz-
lich) mindestens eine mittlere Reihe von Spritzdüsen um-
fassen, die in Transportrichtung des flachen Walzguts
gesehen zwischen den äußeren Reihen von Spritzdüsen
angeordnet ist. Die Spritzdüsen der mittleren Reihe wei-
sen in diesem Fall vorzugsweise eine Hauptspritzrich-
tung auf, die rein vertikal von unten nach oben gerichtet
ist.
[0017] Es ist möglich, dass die Längen sich in Richtung
auf das jeweilige obere Abschlusselement zu in Stufen
verringern. Vorzugsweise verringern die Längen sich je-
doch stufenlos.
[0018] Vorzugsweise sind zumindest im Basisblock
Verstrebungen angeordnet. Dadurch kann der Basis-
block Druckbelastungen - auch wechselnde Druckbelas-
tungen durch das Zu- und Abschalten des unteren Spritz-
balkens - besser verkraften. Gegebenenfalls können
auch in oder an den Führungsabschnitten Verstrebun-
gen angeordnet sein.
[0019] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das flüssi-
ge Kühlmittel parallel zur Richtung der Rollenachsen in
den Basisblock eingespeist wird. Dies vereinfacht die
konstruktive Ausgestaltung des unteren Spritzbalkens.
[0020] In der Regel ist - zusätzlich zum unteren Spritz-
balken - oberhalb der Passline mindestens ein oberer
Spritzbalken angeordnet, in den ebenfalls ein flüssiges

Kühlmittel eingespeist wird und an dessen Unterseite
weitere Spritzdüsen angeordnet sind, mittels derer das
in den oberen Spritzbalken eingespeiste Kühlmittel von
oben auf das flache Walzgut aufgespritzt wird.
[0021] 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 Kühlstrecke von der Seite,
FIG 2 die Kühlstrecke von FIG 1 von oben,
FIG 3 eine Teilansicht der Kühlstrecke von FIG 1 von

der Seite,
FIG 4 einen Führungsabschnitt aus einer Transport-

richtung eines Walzguts gesehen und
FIG 5 vergrößert den oberen Teil eines Führungsab-

schnitts von der Seite gesehen.

[0022] Gemäß den FIG 1 bis 3 weist eine Kühlstrecke
für ein flaches Walzgut 1 eine Rahmenkonstruktion 2 auf.
In der Rahmenkonstruktion 2 ist eine Mehrzahl von
Transportrollen 3 angeordnet. Die Transportrollen 3 sind
in einer Transportrichtung x für das flache Walzgut 1 ge-
sehen hintereinander angeordnet. In Transportrichtung
x gesehen unmittelbar benachbarte Transportrollen 3
weisen einen jeweiligen Abstand a voneinander auf. Die
Transportrollen 3 sind in der Rahmenkonstruktion 2 um
eine jeweilige Rollenachse 4 drehbar gelagert. Die Rol-
lenachsen 4 verlaufen orthogonal zur Transportrichtung
x. Sie verlaufen weiterhin horizontal. Die Transportrollen
3 bilden dadurch eine (horizontale) Passline 5 für das
flache Walzgut 1.
[0023] Unterhalb der Passline 5 ist ein unterer Spritz-
balken 6 angeordnet. Meist sind mehrere untere Spritz-
balken 6 vorhanden. Die nachstehenden Erläuterungen,
bei denen auf den unteren Spritzbalken 6 und dessen
Komponenten Bezug genommen wird sind daher rein
exemplarisch zu verstehen.
[0024] Der untere Spritzbalken 6 weist einen Basis-
block 7 auf. Der Basisblock 7 ist unterhalb der Transpor-
trollen 3 angeordnet. In den Basisblock 7 wird ein flüssi-
ges Kühlmittel 8 eingespeist. Prinzipiell ist die Einspei-
sung des flüssigen Kühlmittels 8 in den Basisblock 7 aus
einer beliebigen Richtung möglich. Vorzugsweise wird
das flüssige Kühlmittel 8, wie in FIG 2 durch einen ent-
sprechend bezeichneten Pfeil angedeutet ist, parallel zur
Richtung der Rollenachsen 4 in den Basisblock 7 einge-
speist. Zumindest im Basisblock 7 sind vorzugsweise
Verstrebungen (in den FIG nicht dargestellt) angeordnet.
Soweit erforderlich, können auch in oder an den Füh-
rungsabschnitten 9 Verstrebungen angeordnet sein.
Auch diese Verstrebungen sind in den FIG nicht darge-
stellt.
[0025] Von dem Basisblock 7 ragt eine Anzahl von
Führungsabschnitten 9 nach oben in Zwischenräume
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zwischen den Transportrollen 3 hinein. Meist sind meh-
rere Führungsabschnitte 9 vorhanden. Nachstehend
wird - stellvertretend für alle Führungsabschnitte 9 - nur
auf einen der Führungsabschnitte 9 und dessen Kompo-
nenten Bezug genommen. Die entsprechenden Ausfüh-
rungen sind jedoch für alle Führungsabschnitte 9 gültig.
[0026] Der Führungsabschnitt 9 weist gemäß FIG 3
ein oberes Abschlusselement 10 auf. An dem Abschlus-
selement 10 sind Spritzdüsen 11 angeordnet. Mittels der
Spritzdüsen 11 wird das flüssige Kühlmittel 8, das zuvor
in den Basisblock 7 eingespeist wurde, von unten auf
das flache Walzgut 1 aufgespritzt. Die Spritzdüsen 11
können insbesondere in das obere Abschlusselement 10
eingeschraubt sein.
[0027] In Transportrichtung x des flachen Walzguts 1
gesehen weist der Führungsabschnitt 9 eine Länge l auf.
Die Länge l variiert in Vertikalrichtung gesehen. Insbe-
sondere verringert sich die Länge l zumindest in der Nähe
des oberen Abschlusselements 10 in Richtung auf das
obere Abschlusselement 10 zu. Vorzugsweise erfolgt ei-
ne stufenlose Verringerung der Länge l. Ein erster Nei-
gungswinkel α, den der Verlauf der Länge l mit der Ver-
tikalrichtung bildet, liegt in der Regel zwischen 3° und
10°, beispielsweise bei 4° bis 7°. Aufgrund der Verringe-
rung der Länge l kann insbesondere erreicht werden,
dass die Länge l des Führungsabschnitts 9 im Bereich
der Transportrollen 3 deutlich kleiner als der Abstand a
der beiden unmittelbar benachbarten Transportrollen 3
voneinander ist. Insbesondere beträgt die Länge l in die-
sem Bereich vorzugsweise maximal 80 % des Abstands
a. Sie kann auch noch kleiner sein, beispielsweise nur
bis zu 50 % des Abstands a.
[0028] Es ist möglich, dass die Länge l sich über die
gesamte Höhe der Führungsabschnitte 9 verringert. Vor-
zugsweise jedoch ist die Länge l in der Nähe des Basis-
blocks 7 konstant. Sie kann bereits dort, wie in FIG 3
dargestellt, kleiner als der Abstand a der beiden unmit-
telbar benachbarten Transportrollen 3 voneinander sein.
Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich.
[0029] Gemäß FIG 3 weist der Führungsabschnitt 9
ein an den Basisblock 7 angrenzendes Unterteil 12 auf.
Der Führungsabschnitt 9 weist weiterhin ein Oberteil 13
auf. Das Oberteil 13 enthält das obere Abschlusselement
10. Das Unterteil 12 und das Oberteil 13 sind über
Schraubverbindungen 14 miteinander verschraubt. Im
Bereich des Unterteils 12 ist die Länge l vorzugsweise
konstant. Im Bereich des Oberteils 13 hingegen verrin-
gert sich die Länge l auf das obere Abschlusselement 10
zu.
[0030] Der Führungsabschnitt 9 weist gemäß FIG 4 in
Richtung der Rollenachsen 4 gesehen eine Breite b auf.
Die Breite b verringert sich vorzugsweise analog zur Län-
ge l ebenfalls in der Nähe des oberen Abschlusselements
10 in Richtung auf das obere Abschlusselement 10 zu.
Im Falle der Aufteilung des Führungsabschnittes 9 in das
Unterteil 12 und das Oberteil 13 ist die Länge l vorzugs-
weise im Bereich des Unterteils 12 konstant. Im Bereich
des Oberteils 13 hingegen verringert sich die Breite b in

Richtung auf das obere Abschlusselement 10 zu.
[0031] Analog zur Länge l erfolgt vorzugsweise eine
stufenlose Verringerung der Breite b. Ein zweiter Nei-
gungswinkel β, den der Verlauf der Breite b mit der Ver-
tikalrichtung bildet, liegt in der Regel zwischen 5° und
15°, beispielsweise bei 7° bis 12°.
[0032] Gemäß FIG 5 umfassen die am oberen Ab-
schlusselement 10 angeordneten Spritzdüsen 11 jeweils
mindestens zwei äußere Reihen 11a von Spritzdüsen
11. Die äußeren Reihen 11a sind in Transportrichtung x
gesehen hintereinander angeordnet. Zusätzlich kann
mindestens eine mittlere Reihe 11b von Spritzdüsen 11
vorhanden sein. Falls die mittlere Reihe 11b von Spritz-
düsen 11 vorhanden ist, ist sie in Transportrichtung x
gesehen zwischen den äußeren Spritzdüsen 11a ange-
ordnet.
[0033] Die Spritzdüsen 11 der äußeren Reihen 11a
weisen gemäß FIG 5 eine jeweilige Hauptspritzrichtung
15 auf. Die Hauptspritzrichtungen 15 weisen eine (ge-
meinsame) Vertikalkomponente auf, die - selbstver-
ständlich - von unten nach oben gerichtet ist. Die
Hauptspritzrichtungen 15 der äußeren Reihen 11a von
Spritzdüsen 11 weisen gemäß FIG 5 ferner eine jeweilige
Horizontalkomponente auf. Die Horizontalkomponenten
der Hauptspritzrichtungen 15 der äußeren Reihen 11a
von Spritzdüsen 11 sind ersichtlich voneinander weg ge-
richtet.
[0034] Die Spritzdüsen 11 der mittleren Reihe 11b wei-
sen ebenfalls eine jeweilige Hauptspritzrichtung auf. Die
Hauptspritzrichtung der Spritzdüsen 11 der mittleren Rei-
he 11b ist in FIG 5 nicht mit einem Bezugszeichen ver-
sehen. Die Hauptspritzrichtung der mittleren Reihe 11b
von Spritzdüsen 11 ist in der Regel rein vertikal von unten
nach oben.
[0035] Vorstehend wurde ausschließlich der untere
Spritzbalken 6 und dessen Aufbau näher erläutert. In der
Regel ist entsprechend der Darstellung in FIG 1 zusätz-
lich zum unteren Spritzbalken 6 oberhalb der Passline 5
(mindestens) ein oberer Spritzbalken 16 angeordnet. In
den oberen Spritzbalken 16 wird ebenfalls ein flüssiges
Kühlmittel 8 eingespeist. Der obere Spritzbalken 16 weist
an seiner Unterseite weitere Spritzdüsen auf - zur Unter-
scheidung von den Spritzdüsen 11 des unteren Spritz-
balken 6 mit dem Bezugszeichen 17 versehen. Mittels
der Spritzdüsen 17 des oberen Spritzbalkens 16 wird das
in den oberen Spritzbalken 16 eingespeiste Kühlmittel 8
von oben auf das flache Walzgut 1 aufgespritzt.
[0036] Die vorliegende Erfindung weist viele Vorteile
auf. Insbesondere kann der Kühlmittelverbrauch des un-
teren Spritzbalkens 6 deutlich reduziert werden. Es sind
Einsparungen an Kühlmittel 8 von ca. 40 % bis ca. 50 %
möglich.
[0037] 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 Variatio-
nen können vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.
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Patentansprüche

1. Kühlstrecke für ein flaches Walzgut (1),

- wobei die Kühlstrecke eine Rahmenkonstruk-
tion (2) aufweist, in der in einer Transportrich-
tung (x) für das flache Walzgut (1) gesehen hin-
tereinander eine Mehrzahl von Transportrollen
(3) angeordnet ist,
- wobei in Transportrichtung (x) gesehen unmit-
telbar benachbarte Transportrollen (3) einen je-
weiligen Abstand (a) voneinander aufweisen,
- wobei die Transportrollen (3) in der Rahmen-
konstruktion (2) um eine jeweilige Rollenachse
(4) drehbar gelagert sind,
- wobei die Rollenachsen (4) orthogonal zur
Transportrichtung (x) und horizontal verlaufen,
so dass die Transportrollen (4) eine Passline (5)
für das flache Walzgut (1) bilden,
- wobei unterhalb der Passline (5) mindestens
ein unterer Spritzbalken (6) angeordnet ist,
- wobei der mindestens eine untere Spritzbalken
(6) einen unterhalb der Transportrollen (3) an-
geordneten Basisblock (7) aufweist, in den ein
flüssiges Kühlmittel (8) eingespeist wird,
- wobei von dem Basisblock (7) eine Anzahl von
Führungsabschnitten (9) nach oben in Zwi-
schenräume zwischen den Transportrollen (3)

Bezugszeichenliste
1 flaches Walzgut

2 Rahmenkonstruktion
3 Transportrollen
4 Rollenachsen
5 Passline
6 unterer Spritzbalken
7 Basisblock

8 flüssiges Kühlmittel
9 Führungsabschnitte
10 oberes Abschlusselement
11, 17 Spritzdüsen
11a, 11b Reihen von Spritzdüsen
12 Unterteil

13 Oberteil
14 Schraubverbindungen
15 Hauptspritzrichtungen
16 oberer Spritzbalken
a Abstände

b Breite
l Länge
x Transportrichtung
α erster Neigungswinkel
β zweiter Neigungswinkel

hineinragt,
- wobei die Führungsabschnitte (9) ein oberes
Abschlusselement (10) aufweisen, an dem
Spritzdüsen (11) angeordnet sind, mittels derer
das in den Basisblock (7) eingespeiste Kühlmit-
tel (8) von unten auf das flache Walzgut (1) auf-
gespritzt wird,
- wobei die Führungsabschnitte (9) in Transpor-
trichtung (x) des flachen Walzguts (1) gesehen
eine jeweilige Länge (l) aufweisen,
- wobei die Längen (l) sich zumindest in der Nä-
he der jeweiligen oberen Abschlusselemente
(10) in Richtung auf das jeweilige obere Ab-
schlusselement (10) zu verringern.

2. Kühlstrecke nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Längen (l) der Führungsabschnitte (9) im
Bereich der Transportrollen (3) deutlich kleiner als
der Abstand (a) der unmittelbar benachbarten
Transportrollen (3) voneinander sind.

3. Kühlstrecke nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Längen (l) der Führungsabschnitte (9) in
der Nähe des Basisblocks (7) konstant sind.

4. Kühlstrecke nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungsabschnitte (9) jeweils ein an den
Basisblock (7) angrenzendes Unterteil (12) und ein
das jeweilige obere Abschlusselement (10) enthal-
tendes Oberteil (13) aufweisen, dass die Längen (l)
der Führungsabschnitte (9) im Bereich des jeweili-
gen Unterteils (12) konstant sind, dass die Längen(1)
der Führungsabschnitte (9) sich im Bereich des je-
weiligen Oberteils (13) auf das jeweilige obere Ab-
schlusselement (10) zu verringern und dass das je-
weilige Unterteil (12) und das jeweilige Oberteil (13)
miteinander verschraubt sind.

5. Kühlstrecke nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungsabschnitte (9) in Richtung der
Rollenachsen (4) gesehen eine jeweilige Breite (b)
aufweisen, dass die Breiten (b) im Bereich des je-
weiligen Unterteils (12) konstant sind und dass die
Breiten (b) sich im Bereich des jeweiligen Oberteils
(13) in Richtung auf das jeweilige obere Abschluss-
element (10) zu verringern.

6. Kühlstrecke nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungsabschnitte (9) in Richtung der
Rollenachsen (4) gesehen eine jeweilige Breite (b)
aufweisen und dass die Breiten (b) sich zumindest
in der Nähe des jeweiligen oberen Abschlussele-
ments (10) in Richtung auf das jeweilige obere Ab-
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schlusselement (10) zu verringern.

7. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spritzdüsen (11) in das jeweilige obere Ab-
schlusselement (10) eingeschraubt sind.

8. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet,

- dass die an den oberen Abschlusselementen
(10) angeordneten Spritzdüsen (11) jeweils min-
destens zwei äußere Reihen (11a) von Spritz-
düsen umfassen, die in Transportrichtung (x)
des flachen Walzguts (1) gesehen hintereinan-
der angeordnet sind,
- dass die Spritzdüsen (11) der äußeren Reihen
(11a) eine jeweilige Hauptspritzrichtung (15)
aufweisen,
- dass die Hauptspritzrichtungen (15) eine von
unten nach oben gerichtete Vertikalkomponen-
te und eine jeweilige Horizontalkomponente auf-
weisen und dass die Horizontalkomponenten
der Hauptspritzrichtungen (15) der äußeren Rei-
hen (11a) von Spritzdüsen (11) voneinander
weg gerichtet sind.

9. Kühlstrecke nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die an den oberen Abschlusselementen
(10) angeordneten Spritzdüsen mindestens ei-
ne mittlere Reihe (11b) von Spritzdüsen (11)
umfassen, die in Transportrichtung (x) des fla-
chen Walzguts (1) gesehen zwischen den äu-
ßeren Reihen (11a) von Spritzdüsen (11) ange-
ordnet ist, und
- dass die Spritzdüsen (11) der mittleren Reihe
(11b) eine Hauptspritzrichtung aufweisen, die
rein vertikal von unten nach oben gerichtet ist.

10. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Längen (l) sich in Richtung auf das jeweilige
obere Abschlusselement (10) zu stufenlos verrin-
gern.

11. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest im Basisblock (7) Verstrebungen
angeordnet sind.

12. Kühlstrecke nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass auch in oder an den Führungsabschnitten (9)
Verstrebungen angeordnet sind.

13. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche,

dadurch gekennzeichnet,
dass das flüssige Kühlmittel (8) parallel zur Richtung
der Rollenachsen (4) in den Basisblock (7) einge-
speist wird.

14. Kühlstrecke nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass oberhalb der Passline (5) mindestens ein obe-
rer Spritzbalken (16) angeordnet ist, in den ebenfalls
ein flüssiges Kühlmittel (8) eingespeist wird und an
dessen Unterseite weitere Spritzdüsen (17) ange-
ordnet sind, mittels derer das in den oberen Spritz-
balken (16) eingespeiste Kühlmittel (8) von oben auf
das flache Walzgut (1) aufgespritzt wird.
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