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(567)  Die Erfindung betrifft eine Einrichtung und eine
Verfahren zum Abkihlen von metallischem Blech, wel-
ches wahrend des Abkihlens in eine Bewegungsrich-
tung (B) mittels mindestens einer Transportrolle (3a) be-
wegt wird. Eine obere Disenvorrichtung (3a) ist stromab
der Transportrolle (3a) angeordnet und weist ein Gehau-
se (4a) mitmindestens einem Kiihimittel-Einlass (5a) und
einer ersten und zweiten Disendffnung (8a, 8a’) auf, wo-
bei die Dusenéffnungen (8a, 8a’) in Bewegungsrichtung
(B) beabstandet voneinander schrag auf die Oberseite
des Bleches gerichtet sind. Jede Disendffnung ist (8a,
8a’) als Spalt ausgebildet, der sich Gber die Breite des
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EINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ABKUHLEN VON METALLISCHEM BLECH

Bleches (1) erstreckt. Im Gehause (4a) verlauft ein erster
und ein zweiter Strdmungskanal (6a, 7a) unter einem
Winkel (o, B) zur Horizontalen. Der erste bzw. zweite
Strdmungskanal (6a, 7a) wird jeweils von einer inneren
Seitenwand (9a, 9a’) und einer duBeren Seitenwand (9c,
9c’) gebildet, die planparallel verlaufen und zwischen
sich die erste bzw. zweite Disen6ffnung (8a, 8a’) bilden.
Die inneren Seitenwande (9a, 9a’) des ersten und zwei-
ten Stromungskanals (6a, 7a) sind mittels eines Einstel-
lelements (11a) in vertikaler Richtung bewegbar, um die
Breite der ersten und zweiten Disendéffnung (8a, 8a’) ein-
zustellen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Ab-
kihlen von metallischem Blech, umfassend, eine Rollen-
bahn mit mindestens einer Transportrolle, die in Kontakt
mit dem Blech steht, um das Blech wahrend des Abkiih-
lens in eine Bewegungsrichtung zu bewegen, eine obere
Dusenvorrichtung, die in Bewegungsrichtung des Ble-
ches stromab der Transportrolle angeordnet ist, wobei
die obere Diisenvorrichtung ein Gehause mit mindestens
einem Kuhimittel-Einlass, mit einer ersten Diisen6ffnung
und mit einer zweiten Disenéffnung aufweist, wobei die
Dusendéffnungen in Bewegungsrichtung beabstandet
voneinander schrag auf die Oberseite des Bleches ge-
richtet sind, wobei jede Disendffnung als Spalt ausge-
bildet ist, der sich Uber die Breite des Bleches quer zur
Durchlaufrichtung (D) erstreckt.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Abkihlen von metallischem Blech in einer Einrichtung
mit einer Rollenbahn mit mindestens einer Transportrol-
le, zum Bewegen des Bleches wahrend des Abkiihlens
in eine Bewegungsrichtung, wobei das Blech vor dem
Abkuhlen in einem Industrieofen auf eine vorgegebene
Temperatur erhitzt worden ist.

[0003] Unter dem Begriff "Blech" werden Bleche ver-
schiedener Starken, Bander oder andere Flachprodukte
verstanden. Unter dem Begriff "metallisch" werden ver-
schiedene Stahlsorten und Nichteisenmetalle, insbeson-
dere Aluminium oder Messing verstanden.

[0004] Ein wichtiges Anwendungsgebiet fiir die Erfin-
dung ist die Warmebehandlung von Stahl-Grobblechen,
die Ublicherweise eine Dicke von 2mm bis 250mm haben.
[0005] Die Bleche werdenzur Warmebehandlung, ins-
besondere zum Harten in Warmebehandlungsanlagen
in einem Industrieofen erhitzt und anschlieBend im
Durchlaufverfahren abgekuhltbzw. abgeschreckt. Durch
Abkuhlen bzw. Abschrecken von erhitztem Stahl lassen
sich dessen mechanische Eigenschaften, wie insbeson-
dere Harte oder Zugfestigkeit, gezielt verandern.
[0006] Haufige Warmebehandlungsverfahren sind:

- Erhitzung und Abkiihlung von kohlenstoffhaltigen
Stahlblechen zur Einstellung einer martensitischen
oder bainitischen Harte;

- Erhitzung und gezieltes Abkiihlen von kohlenstoff-
haltigen Stahlblechen mit Verzégerung zum Errei-
chen eines perlitischen Gefliges;

- Erhitzung und sanftes Abkiihlen von kohlenstoffar-
men Stahlblechen zum Erreichen eines ferritischen
Gefliges;

- Erhitzung und gestuftes Abkuihlen von héher legier-
ten Blechen aus Stahl, Edelstahl, einer Nickelbasis-
legierung oder anderen Nichteisenmetallen.

[0007] Die Grobbleche miissen im Rahmen von Wér-
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mebehandlungen in der Regel sehr schnell und schroff
abgekihlt werden. Dazu werden insbesondere Kiihlvor-
richtungen in Form von Schlitzdiisen eingesetzt, die das
Blech iber dessen Breite mittels eines flissigen Abkuhl-
mittels, in der Regel Wasser, schnell abkiihlen bzw. ab-
schrecken.

[0008] Beispielsweise wird ein Grobblech, das zu-
nachst auf Austenitisierungstemperatur, typischerweise
auf 800°C bis 950°C, erwarmt bzw. erhitzt wurde, im
Durchlaufverfahren mit einem Kihimittel, in der Regel
Wasser, mittels Vollstrahldiisen sehr schnell abgekiihlt,
um ein martensitisches oder bainitisches Geflige zu er-
zeugen.

[0009] Zum Harten von Stahl-Grobblech werden Ofen-
anlagen eingesetzt, an die sich eine Durchlauf-Ab-
schreckeinrichtung, auch Durchlaufquette genannt, an-
schliefl3t. Beim Abkuhlvorgang wird in der Regel sowohl
die Oberseite als auch die Unterseite der Bleche auf glei-
che Weise abgekihlt. Wahrend der Abkiihlung werden
die Bleche mittels einer Rollenbahn, die nur untere
Transportrollen oder untere und obere Transportrollen
aufweisen kann, kontinuierlich in Durchlaufrichtung
durch mindestens eine Kiihizone bewegt. Das Blech lauft
in der Regel zwischen oberen und unteren Transportrol-
len, die paarweise in Durchlaufrichtung beabstandet von-
einander angeordnet sind.

[0010] Zur schnellen Abkiihlung werden Diisenkorper
mit einer schlitzférmigen Disendffnung verwendet. Die
schlitzformige Disendéffnung wird auch Schlitzdiise ge-
nannt. Die Disendéffnung kann sich Uber die gesamte
Breite des Bleches erstrecken, die beispielsweise 4m be-
tragen kann. Aus der Praxis ist bekannt, drei Gber die
Breite des Blechesin Reihe nebeneinander angeordnete
Dusendéffnungen zu verwenden, um das Blech tiber des-
sen Breite mit unterschiedlicher Geschwindigkeit oder
Intensitat und/oder Dauer abschrecken zu kdnnen.
[0011] Um bei der Verwendung von Wasser als Kuhl-
mittel zu gewahrleisten, dass sich kein Wasserdampf-
Film zwischen dem noch sehr heien Blech und dem
nachstromenden Waser ausbilden kann, muss das Kuhl-
wasser mit einem hohen Austrittsimpuls auf das abzu-
schreckende Blech einwirken. Daher steht das Kiihlwas-
ser unter erhohtem Druck. Ein Wasserdampf-Film wiirde
den direkten Kontakt der Blechoberflache mit dem Kihl-
wasser verhindern und die Abschreckgeschwindigkeiten
deutlich reduzieren. Dieses Phanomen ist in der Technik
als Leidenfrost-Problematik bekannt und betrifft bei-
spielsweise alle Abschreckvorgange, die mit Hilfe von
Wasserbecken durchgefiihrt werden.

[0012] Zur Abschreckung eines Bleches im Durchlauf-
verfahren missen dessen Oberseite und dessen Unter-
seite gekuhlt werden. Daher wird bzw. werden auf jeder
Seite des Bleches eine Disendffnung bzw. Schlitzdise
oder mehrere ber die Breite des Bleches nebeneinan-
der angeordnete Diisendffnungen bzw. Schlitzdiisen be-
noétigt. Mindestens eine sich tber die Breite des Bleches
erstreckende Dusenéffnung ist von oben auf die Ober-
seite des Bleches gerichtet und eine weitere Disenoff-
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nung wird auf der gegeniberliegenden Seite von unten
auf das Blech gerichtet.

[0013] In der Praxis hat sich gezeigt, dass beim Ab-
kihlen von relativ diinnen Grobblechen mit einer einzi-
gen Schlitzdiise, die in Bewegungsrichtung gerichtet ist,
Verbesserungsbedarf besteht, weil sich stromab der
Transportrolle eine Strecke undefinierter Wasserbeauf-
schlagung mit einer unerwiinschten Dampfpolsterbil-
dung bildet.

[0014] Eine Einrichtung der eingangs genannten Art
ist aus der WO 2015/075041 A1 bekannt. Eine obere
bzw. untere Disenvorrichtung weist in Durchlaufrichtung
zwei voneinander beabstandete Disendffnungen auf.
Die in Bewegungsrichtung des Bleches erste Diisen6ff-
nung ist in Bewegungsrichtung des Bleches gerichtet.
Die zweite Disendéffnungen ist gegen die Bewegungs-
richtung des Bleches gerichtet, so dass beide Diisenoff-
nungen gegeneinander gerichtet sind und auf der
Blechoberflaiche zwei gegeneinander gerichtete Wirbel
bzw. einen Doppelwirbel erzeugen. Die Breite der ersten
bzw. zweiten Disendffnungen ist nicht veranderbar, so
dass bei Anderung der Anforderungen die Diisenvorrich-
tung komplett ausgetauscht werden muss.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung besteht demgemaf
darin, eine Mdglichkeit zu schaffen, im Durchlaufverfah-
ren unterschiedlich dicke Bleche im Rahmen von unter-
schiedlichen Warmebehandlungen auf verschiedene Art
und Weise flexibel abzukuhlen.

[0016] Ein wesentlicher Aspektder Aufgabe ist, diinne
Bleche in Durchlaufverfahren optimal abzukihlen.
[0017] GemaR der Erfindung wird die Aufgabe durch
Anspruch 1 gelost.

[0018] Die erste und die zweite Diisenéffnung verlau-
fen Gber die Breite des Bleches parallel. Die Auftreff-Fla-
che der beiden KihImittel-Stahlen ist jeweils rechteckig
bzw. linienfdrmig. Eine Diisen6ffnung kann sich tber die
gesamte Breite des Bleches erstrecken. Im Rahmen der
Erfindung kénnen auch mehrere Diisenéffnungen lber
die Breite des Bleches quer zu dessen Bewegungsrich-
tung nebeneinander vorgesehen werden.

[0019] Erfindungsgemal verlaufen in dem Gehause
ein erster Stromungskanal unter einem ersten Winkel (o)
zur Horizontalen und ein zweiter Strémungskanal unter
einem Winkel (B) zur Horizontalen. Jeder Stromungska-
nal weist eine innere Seitenwand und eine duBere Sei-
tenwand auf, die planparallel verlaufen und die erste bzw.
zweite Diisendffnung bilden. Der Durchtrittsquerschnitt
fur das Kihlmittel ist in Stromungsrichtung des Kihlmit-
tels im Wesentlichen von dem Kihimittel-Einlass bis zum
Austritt aus den Disendffnungen konstant. Damit wird
erreicht, dass der Kiihimittelstrahl einen genau definier-
ten Auftreffbereich fokussiert intensiv abkuhlt und nicht
undefiniert und breit gefachert auf dem Blech auftrifft.
Die Kiihlmittelstrahlen sind schrag, d. h. unter einem Win-
kel zum Blech auf dessen Oberseite gerichtet. Als Kihl-
mittel wird vorzugsweise Wasser verwendet, welches
vorzugsweise unter erh6htem Druck steht.

[0020] Die Breite des aus den Diisenéffnungen jeweils
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austretenden Kuhlmittelstrahls kann je nach Erfordernis
variiert werden. Die inneren Seitenwande der beiden
Strdmungskanale sind mittels eines Einstellelements in
vertikaler Richtung bewegbar, um die Breite der ersten
und zweiten Disendffnung, d. h. die Breite des Kiihimit-
telstrahls in Bewegungsrichtung des Bleches auf einfa-
che Art und Weise auf die jeweils optimale Breite einzu-
stellen.

[0021] Im Rahmen der Erfindung ist unterhalb des Ble-
ches eine untere Disenvorrichtung vorgesehen, die
gleich ausgebildet ist wie die obere Disenvorrichtung
und spielbildlich zu der oberen Diisenvorrichtung ange-
ordnet ist, so dass eine erste und eine zweite Diisenoff-
nung der unteren Disenvorrichtung auf die Unterseite
des Bleches gerichtet sind. Somit sich wahrend des Ab-
kiihlens von oben und unten des Bleches spiegelbildlich
erste bzw. zweite Disendffnungen auf das Blech gerich-
tet.

[0022] Auf der Oberseite bzw. der Unterseite des Ble-
ches bildet sind jeweils ein Abktlihlbereich mit hohem
Warmeibergang und im Wesentlichen gleichen Abkuhl-
bedingungen aus. Dadurch wird eine optimale Abkiih-
lung der Oberseite und der Unterseite des Bleches er-
reicht.

[0023] Vorzugsweise werden die inneren Seitenwan-
de des ersten und des zweiten Stromungskanals von ei-
nem Verteilelement gebildet, welches mit dem Gehause
mittels des Einstellelements I6sbar verbunden ist. Das
Verteilelement ist im Querschnittim Wesentlichen A-for-
mig und erstreckt sich Uber die Breite des Gehauses,
welches sich ebenfalls Gber die Breite der oberen bzw.
unteren Dlsenvorrichtung erstreckt.

[0024] Eine vorteilhafte Ausgestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich in dem KuhImittel-Einlass ein
fur das Kuihimittel durchlassiges bzw. durchgangiges Be-
festigungsmittel zur Verbindung des Einstellelements mit
dem Gehause befindet. Das Befestigungsmittel, welches
sich in dem KihImittel-Einlass befindet, kann beispiels-
weise als Rahmen oder Gitter ausgebildet sein. Das Ein-
stellelement ist zentrisch in dem Kuhlmittel-Einlass an-
geordnet. Das Einstellelement ist vorzugsweise als Ein-
stellschraube ausgebildet, deren Kopf an dem Verteile-
lement angreift und deren Ende mit dem Befestigungs-
mittel verbunden ist.

[0025] Vorteilhafterweise wirktaufdas Einstellelement
eine definierte Vorspannung eines Federelements ein.
Anders ausgedriickt ist das Einstellelement schwim-
mend gelagert. Vorzugsweise befindet sich das Feder-
element zwischen dem Einstellstellelement und dem Be-
festigungsmittel. Vorzugsweise ist das Federelement als
Tellerfeder ausgebildet.

[0026] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist im
Eingangsbereich des Kuhimittel-Einlasses, d.h. strom-
auf des Befestigungsmittels ein Strdomungsgleichrichter
angeordnet. Der Querschnitt des Kuhimittel-Einlasses ist
vorzugsweise kreisformig. Im Rahmen der Erfindung
sind andere Querschnittsformen madglich. Der Stré-
mungsgleichrichter istim Querschnitt oder von oben be-
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trachtet gitterformig ausgebildet. Der Strdmungsgleich-
richter bewirkt die VergleichmaRigung des Kihimittel-
Volumenstroms Uber die Breite und dient zur gleichméa-
Rigen Verteilung des Kihimittels auf die beiden Stro-
mungskanale. Es wird eine laminare Strdmung erzeugt.
Im Rahmen der Erfindung kénnen mehrere Kihimittel-
Einlasse uber die Breite der Diisenvorrichtung verteilt
zum Einleiten des Kihimediums vorgesehen werden.
Zusammen entsprechen die Durchtrittsflachen aller
Kuhlmittel-Einlasse mindestens der Querschnittsflachen
der Strdmungskanale.

[0027] Vorzugsweise betrdgt die Lange des ersten
bzw. zweiten Strdmungskanals in Strdmungsrichtung
des Kuhimittels mindestens das 3fache der Breite des
ersten bzw. zweiten Strdmungskanals, der sich vorzugs-
weise bis zu dem KuhImittel-Einlass erstreckt. Die Breite
des ersten bzw. zweiten Strémungskanals entspricht der
Breite der ersten bzw. zweiten Disendéffnung, so dass
die Lange des ersten bzw. zweiten Strémungskanals
dem 3fachen der Breite der ersten bzw. zweiten Dusen-
6ffnung entspricht.

[0028] Vorzugsweise betragt die Breite des ersten
bzw. zweiten Strémungskanals bzw. die Breite der ersten
bzw. zweiten Disendéffnung zwischen 0,8mm und 3mm.
[0029] Erfindungsgemal betragt der erste Winkel (o)
bzw. der zweite Winkel (B), unter dem der erste bzw.
zweite Stromungskanal zur Horizontalen verlauft, 20°
und 60°. Vorzugsweise sind der Winkel (o) und der Win-
kel (B) gleich grof.

[0030] Eine Weiterbildung der Erfindung ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Breite der ersten bzw. zweiten
Dusendéffnung mittels mindestens einer ersten bzw.
zweiten Justierschraube justierbar ist, die an der inneren
und der dufReren Seitenwand des im Wesentlichen senk-
recht zum ersten bzw. zweiten Strémungskanal angreift.
[0031] Beieiner Lange der Disendffnungen zwischen
etwa 2,0m und 5,0m quer zur Bewegungsrichtung B kon-
nen Uber die Lange der Disendéffnungen mehrere Jus-
tierschrauben vorgesehen werden, die einen Abstand
zueinander aufweisen, der vorzugsweise 0,5m betragt.
Die Justierschrauben sind frei zuganglich, so dass eine
Justierung der Breite der Disenéffnungen Uber die ge-
samte Lange der Disenéffnungen, die sich die gesamte
Breite des Bleches erstrecken, auf einfache Art und Wei-
se maoglich ist.

[0032] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung ist da-
durch gekennzeichnet, dass aulRen an dem Gehause der
oberen Dusenvorrichtung zumindest teilweise parallel
zum ersten Strdomungskanal und gegen die Durchlauf-
richtung gerichtet mindestens ein Abweiselement in ei-
nem vorgegebenen Abstand zu dem Blech angebracht
ist, um das Blech von der Diisenéffnungen abzuweisen
und dass sich das Abweiselement wenigstens teilweise
Uber die Breite der Dusenvorrichtung erstreckt.

[0033] Der vorgegebene Abstand zwischen dem Ab-
weiselement und dem Blech muss geringer sein als der
Mindestabstand zwischen der ersten bzw. zweiten DU-
sendffnungen und dem Blech.
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[0034] DieErfindung bietetdie vorteilhafte Moglichkeit,
dass der Abstand der ersten und der zweiten Disenoff-
nung zum Blech einstellbar ist.

[0035] Erfindungsgemal ist die erste Disendéffnung
entgegen der Bewegungsrichtung auf das Blech auf die
Stelle X des Kontaktes der Transportrolle mit dem Blech
gerichtet. Der Kihimittelstrahl, der aus der ersten Du-
sendffnung auf die Blechoberflache gerichtet ist, bewirkt
die Hauptkiihlung. Die zweite Disendffnung ist entge-
gengesetzt zu der ersten Disendffnung in Bewegungs-
richtung des Bleches gerichtet und bewirkt mit dem aus-
tretenden Kihlmittel-Strahl eine Nachkihlung des be-
reits mit dem Kuhimittelstrahl aus der ersten Disen6ff-
nung abgekihlten Bereichs des Bleches, weil der bereits
abgekiihlte Bereich in Bewegungsrichtung unter der
zweiten Disen6ffnung durchlauft.

[0036] Stromab der zweiten Duisendffnung befindet
sich eine Kiihimittel-Fiihrungsrolle, die in einen vorgege-
benen vertikalen Abstand zu der Oberseite des Bleches
angeordnet ist, so dass ein, von dem KihImittel durch-
strombarer Spalt gebildet wird, um zumindest einen Teil
des Kihlmittel von der Oberseite des Bleches in Bewe-
gungsrichtung abzufiihren. Die Kihimittel-Fihrungsrolle
kann angetrieben werden und dreht sich in die gleiche
Richtung wie die Transportrollen, die den Transport des
Bleches bewirken.

[0037] Die KuhImittel-Fiihrungsrolle kann profiliert
sein und Rillen aufweisen, welches das Abfiihren des
KuhImittel beglinstigen, so dass zumindest ein Teil des
KuhImittels tber die Oberflache des Bleches unterhalb
einer KuhImittel-Fiihrungsrolle gezielt ablauft.

[0038] Verfahrenstechnisch wird die Aufgabe durch
Anspruch 14 gel6st:

Verfahren zum Abkuhlen von metallischem Blechin einer
Einrichtung mit einer Rollenbahn mit mindestens einer
Transportrolle zum Bewegen des Bleches wahrend des
Abkuhlens in eine Bewegungsrichtung, wobei das Blech
vor dem Abkihlen in einem Industrieofen auf eine vor-
gegebene Temperatur erwadrmt worden ist, mit den
Schritten,

- Einleiten eines KuhImittels in den Kiihimittel-Einlass
im Gehause einer obere Disenvorrichtung, die in
Bewegungsrichtung des Bleches stromab der
Transportrolle angeordnet ist, wobei das Gehause
eine erste Disendffnung zum Erzeugen eines ersten
Kuhlmittelstrahls und eine zweiten Disenéffnung
zum Erzeugen eines zweiten Kihimittelstrahls auf-
weist, wobei die Kihimittelstrahlen in Bewegungs-
richtung des Bleches beabstandet voneinander
schrag auf die Oberseite des Bleches gerichtet sind,
wobei jede Dusendffnung als Spalt ausgebildet ist,
der sich Uber die Breite des Bleches quer zur Bewe-
gungsrichtung erstreckt und

- Abkihlen der Oberseite (1a) des Bleches (1),

dadurch gekennzeichnet,
dass das Kihlmittel im Gehause in einem ersten Stro-
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mungskanal, der unter einem Winkel (o) zur Horizontalen
verlauft und in einem zweiten Strdomungskanal gefiihrt
wird, der unter einem Winkel (B) zur Horizontalen ver-
lauft, dass der erste bzw. zweite Stromungskanal von
einerinneren Seitenwand und eine dufleren Seitenwand
gebildet wird, dass die innere Seitenwand und die duf3e-
ren Seitenwand planparallel verlaufen und zwischen sich
die erste bzw. zweite Diisenéffnung bilden und dass die
inneren Seitenwande des ersten und des zweiten Stro-
mungskanals mittels eines Einstellelements in vertikaler
Richtung bewegbar sind, um die Breite der ersten und
zweiten Diisenéffnung einzustellen.

[0039] Anders ausgedriickt wird das Kiihimittel in den
KuhImittel-Einlass im Gehause einer oberen Disenvor-
richtung eingeleitet und durch einen ersten und einen
zweiten Stromungskanal zu einer ersten und einer zwei-
ten Dusendffnung geleitet.

[0040] Die Oberseite des Bleches wird mittels der obe-
ren Dusenvorrichtung abgekuhlt, die in Bewegungsrich-
tung stromab der Transportrolle angeordnet ist.

[0041] Vorzugsweise wird die Unterseite des Bleches
abgekihlt, indem auf die Unterseite des Bleches ein ers-
ter Kuhimittelstrahl aus einer erste Disen6ffnung und
eine zweiter Kiihimittel-Strahl aus einer zweite Duisen-
6ffnungen einer unteren Disenvorrichtung gerichtet sind
und wobei die unteren Disenvorrichtung und die obere
Dusenvorrichtung identisch ausgebildet und jeweils
oberhalb und unterhalb des Bleches spiegelbildlich zu-
einander angeordnet sind.

[0042] Anders ausgedriickt wird im Rahmen der Erfin-
dung im Regelfall auch die Unterseite des Bleches ab-
gekihlt, indem auf die Unterseite des Bleches erste und
zweite Disenéffnungen einer unteren Diisenvorrichtung
gerichtet sind, die gleich aufgebaut ist wie die obere Di-
senvorrichtung.

[0043] Vorzugsweise weist das Kihlmittel am Kihimit-
tel-Einlass einen Vordruck von 2bar bis 8bar aufund/oder
wird als KuhImittel Wasser verwendet wird.

[0044] Anders ausgedriickt betragt der Vordruck des
Kuhlmittels, vorzugsweise Wasser, am KihImittel-Ein-
lass etwa 2bar bis 8bar, d. h. es handelt sich um ein
Hochdruckabschreckverfahren.

[0045] Im Rahmen der Erfindung werden folgende
Verfahrensschritte durchgefiihrt:

- Primares Abkihlen des Bleches, indem der erste
Kuhlmittelstrahl aus der ersten Disendffnung ent-
gegen der Bewegungsrichtung auf das Blech aufdie
Blech-Kontaktstelle (X) der Transportrolle gerichtet
wird,

- Nachkihlen des Bleches, indem der zweiten Kiihl-
mittelstrahl aus der zweiten Diisen6ffnung in Bewe-
gungsrichtung auf das Blech gerichtet wird,

- Abfilhren zumindest eines Teils des KihImittels von
der Oberseite bzw. der Unterseite des Bleches in
Bewegungsrichtung des Bleches mittels einer Kihl-
mittel-FUhrungsrolle, die mit vertikalem Abstand zu
der Oberseite bzw. der Unterseite des Bleches
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stromab der zweiten Diisen6ffnung angeordnet ist.

[0046] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele im Zusammenhang mit
den Zeichnungen naher erlautert.

[0047] Es zeigen:

Figur 1 in schematischer Darstellung einen Langs-
schnitt durch eine erfindungsgemafRe Einrichtung
mit einer oberen oder unteren Disenvorrichtung;

Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung einen
Langsschnitt durch eine obere Diiseneinrichtung.

[0048] Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungsge-
mafe Einrichtung zum Abklhlen bzw. Abschrecken von
metallischem Blech 1, hier einem relativ diinnen Grob-
blech aus Stahl im Durchlaufverfahren. Das Blech wird
vor dem Abkuhlen zur Warmebehandlung, hier zum Har-
ten, in einem nicht dargestellten Industrieofen erhitzt.
[0049] InFigur 1 und Figur 2 sind die gleichen Bauteile
jeweils mit gleichen Bezugsziffern versehen.

[0050] Eine nicht dargestellte Rollenbahn weist eine
Vielzahl von Transportrollen auf, die in Bewegungsrich-
tung des Bleches einen Abstand relativ zueinander auf-
weisen. In Figur 1 sind nur ein Transportrollen-Paar mit
einer oberen Transportrolle 2a und einer unteren Trans-
portrolle 2b dargestellt.

[0051] Die obere Transportrolle 2a und die untere
Transportrolle 2b stehen in Kontakt mit dem Blech bzw.
liegen blindig an der Stelle X am Blech an und bewegen
das Blech mittels einer Drehbewegung wahrend des Ab-
kiihlens in eine Bewegungsrichtung B.

[0052] Dieobere unddie untere Transportrolle (2a, 2b)
sind Ubereinander angeordnet und liegen bilindig tber
der gesamten Breite des Bleches 1 aufdiesem auf, damit
kein KihImittel, hier Kiihlwasser in Richtung des Indus-
trieofens flieRen kann.

[0053] Eine obere Disenvorrichtung 3a ist in Bewe-
gungsrichtung stromab der oberen Transportrolle 2a
oberhalb des Bleches 1 angeordnet. Spiegelbildlich dazu
ist eine gleich aufgebaute untere Disenvorrichtung 3b
in Bewegungsrichtung stromab der unteren Transportrol-
le 2a unterhalb des Bleches 1 angeordnet.

[0054] Dabei bildet das Blech oder die Bewegungs-
richtung des Bleches eine Spiegelachse.

[0055] Die untere Disenvorrichtung 3b ist identisch
ausgebildet wie die obere Disenvorrichtung 3a und
spielbildlich zu der oberen Disenvorrichtung 3a unter-
halb des Bleches 1 angeordnet. Damit werden gleiche
Abkuhlverhaltnisse auf der Oberseite 1a und der Unter-
seite 1b des Bleches 1 erreicht.

[0056] Die obere und untere Diiseneinrichtung bildet
die erste KihImittel-Beaufschlagszone fiir das Grob-
blech nach dessen Austritt aus dem Industrieofen.
[0057] Wie in Figur 1 und Figur 2 dargestellt ist, weist
die obere bzw. untere Disenvorrichtung 3a, 3b ein Ge-
hause 4a, 4b mit einem mittigen oberen bzw. unteren
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KuhIimittel-Einlass 5a, 5b zum Bereitstellen eines Kihl-
mittels auf. Jeder Kihlmittel-Einlass 5a, 5b ist an eine
nicht dargestellte Kihlmittelleitung angeschlossen. Als
KuhImittel wird Wasser verwendet. Das KuhImittel steht
unter erhohtem Druck, so dass es sich um eine Hoch-
druck-Abschreckung handelt. Der Druck des Kihimittels
wird mit mindestens einer nicht dargestellten Pumpe er-
hoht. Das Kihimittel weist am Kihlmittel-Einlass 5a, 5b
einen Vordruck von 2bar bis 8bar auf.

[0058] Im Gehause 4a der oberen Disenvorrichtung
3a sind jeweils ein erster oberer Stromungskanal 6a und
ein zweiter oberer Strémungskanal 7a ausgebildet. Im
Gehause 4b der unteren Dusenvorrichtung 3b sind je-
weils ein erster unterer Stromungskanal 6b und ein zwei-
ter unterer Stromungskanal 7b ausgebildet. Der erste
Stréomungskanal 6a, 6b verlauft unter einem ersten Win-
kel o zur Horizontalen und der zweite Stromungskanal
7a’, 7b’ unter einen zweiten Winkel § zur Horizontalen.

[0059] Die Stromungskanale 6a, 6b, 7a, 7b werden je-
weils von einer inneren Seitenwand 9a, 9a’, 9b, 9b’ und
einer aulere Seitenwand 9c, 9¢’, 9d, 9d’ gebildet, wobei
die innere Seitenwand 9a und die duRere Seitenwand
9c des ersten Stromungskanals 6a der oberen Disen-
vorrichtung 3a planparallel verlaufen. Gleiches gilt ent-
sprechend fir die Gibrigen Stromungskanéle.

[0060] Folglich ist der von dem Kiihimittel durchstrom-
bare freie Durchtrittsquerschnitt von jedem Strémungs-
kanal 6a, 6b, 7a, 7a, 7b in Strdmungsrichtung des Kuhl-
mittels bis zu dessen Austritt konstant.

[0061] Die innere Seitenwand 9a und die duere Sei-
tenwand 9c des ersten Stromungskanals 6a der oberen
Dusenvorrichtung 3a bilden an ihren in Strémungsrich-
tung des Kihimittels stromabwarts gelegenen Enden ei-
ne erste Disendffnung 8a, aus der ein Kuhimittelstrahl
in Richtung R (Figur 2) austritt. Die innere Seitenwand
9a’ bildet mit der duReren Seitenwand 9c’ die obere
zweizweite Disendffnung 8a’. Die innere Seitenwand 9b
bildet mit der dufReren Seitenwand 9d die untere erste
Dusendéffnungen 8b. Die innere Seitenwand 9b’ bildet mit
der dufleren Seitenwand 9d’ die untere zweite Dusen-
offnungen 8b’.

[0062] Die erste Diusenéffnung 8a und die zweite Di-
sendffnung 8a’ der oberen Diisenvorrichtung 3a sind in
Durchlaufrichtung beabstandet voneinander auf die
Oberseite 1a des Bleches 1 gerichtet. Die erste Diisen-
6ffnung 8b und die zweite Disenerdffnung 8b der unte-
ren Dusenvorrichtung 3b sind in Bewegungsrichtung be-
abstandet voneinander aufdie Unterseite 1b des Bleches
1 gerichtet.

[0063] Der erste Winkel o, unter dem der erste Stro-
mungskanal 6a zur Horizontalen bzw. der zweite Winkel
B, unter dem der zweite Strémungskanal 7a zur Horizon-
talen verlauft und unter dem das Kihimittel auf der Ober-
seite 1a bzw. der Unterseite 1b des Bleches 1 auftrifft,
betragt zwischen 20° und 60°. Der erste Winkel o und
der zweite Winkel B sind gleich grof3. Im Rahmen der
Erfindung kénnen sich die beiden Winkel aber auch un-
terscheiden.
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[0064] DielLange des ersten bzw. zweiten Strémungs-
kanals 6a, 6b, 7a, 7b betragt in Stromungsrichtung des
KuhImittels mindestens das 3fache der Breite des ersten
bzw. zweiten Stromungskanals, der sich maximal bis zu
dem KihImittel-Einlass erstreckt.

[0065] Die Breite des ersten bzw. zweiten Strémungs-
kanals 6a, 6b, 7a, 7b betragt in der Regel 0,8mm bis
3,0mm. Die Breite des ersten bzw. des zweiten Stro-
mungskanals entspricht der Breite der ersten bzw. zwei-
ten Disendffnung.

[0066] Samtliche Disendffnungen 8a, 8a’, 8b, 8b’ sind
schlitzférmig bzw. spaltférmig ausgebildet und verlaufen
Uber die Breite der Dusenvorrichtungen 3a, 3b quer zur
Bewegungsrichtung B des Bleches 1, so dass der aus
den Dusendéffnungen 8a, 8a’, 8b, 8b’ jeweils austretende
KuhImittelstrahl eine im Wesentlichen rechteckige Form
hat. Anders ausgedriickt, haben die Disenéffnungen 8a,
8a’, 8b, 8b’ jeweils die Form einer Linie, die sich recht-
winklig zur Bewegungsrichtung B (ber eine Breite er-
streckt, die so groB ist wie die Breite des Blechs 1. Die
Dusendéffnungen erstrecken sich in der Regel uber die
gesamte Breite der Disenvorrichtung, die 2m bis 5m be-
tragen kann. Es kdnnen aber auch mehrere Disen6ff-
nungen quer zur Bewegungsrichtung B des Bleches ne-
beneinander vorgesehen werden.

[0067] Die Diisendffnungen 8a, 8a’, 8b, 8b’ weisen ei-
nen vorgegebenen vertikalen Abstand von vorzugsweise
15mm bis 40mm von dem Blech 1 auf. Der vertikale Ab-
stand der Dusendffnungen von dem Blech ist verander-
bar.

[0068] Die inneren Seitenwande 9a, 9a’ des oberen
ersten und des oberen zweiten Strdmungskanals 7a und
die inneren Seitenwande 9b, 9b’ des unteren ersten Stro-
mungskanals 6b und des unteren zweiten Strémungska-
nals 7b werden jeweils von einem im wesentlichen A-
férmigen Verteilelement 10a, 10b gebildet, welches in
dem Gehause der oberen bzw. unteren Diisenvorrich-
tung 3a, 3b angeordnet ist. Das Gehause 4a und das
Verteilelement 10a oberhalb des Bleches 1 sind vonein-
ander beabstandet mittels eines Einstellelements 11a
I6sbar verbunden. Gleiches gilt fir das Gehause 5b und
das Verteilelement 11b unterhalb des Bleches 1.
[0069] Das Einstellelement 11a, 11b ist als Schraube
ausgebildet, deren Kopf an dem Verteilerelement 11a,
11b und deren Ende in einem Befestigungsmittel 12a,
12b angreift. Das Einstellelement 11a, 11b ist form-
schliissig mit dem Befestigungsmittel 12a, 12b verbun-
den, welches sich in dem KihImittel-Einlass befindet und
welches von dem Kiihimittel durchstrémbar ist. Das Ein-
stellelement befindet sich zentrisch in dem KihImittel-
Einlass. Das Befestigungsmittel ist schematisch darge-
stellt und kann als Rahmen oder Gitter ausgebildet sein,
welches vom KiihImittel durchstromt wird.

[0070] Im Eingangsbereich des Kihimittel-Einlasses
5a, 5b ist stromauf des Befestigungsmittels 12a, 12b ein
Strdmungsgleichrichter 15a, 15b angeordnet. Der Stro-
mungsgleichrichter bewirkt die VergleichmaRigung des
KuhImittel-Volumenstroms Uber die Breite und zur Ver-
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gleichmaBigung der Verteilung des Kihimittels auf die
beiden Stromungskandle. Es wird eine laminare Stro-
mung des Kihlmittels erzeugt. Der Vordruck des Kiihl-
mittel am KihImittel-Einlass betragt 2bar bis 8bar. Bei
einem geringeren Vordruck ware die Wirkung des Stro-
mungsgleichrichters unzureichend.

[0071] Der Querschnitt des Kihimittel-Eintritt 15a, 15b
ist kreisformig. Der Querschnitt kann aber auch eine an-
dere Form aufweisen. Der Strémungsgleichrichter
15a,15b ist gitterformig ausgebildet. Im Rahmen der Er-
findung ist auch eine andere Ausgestaltung méglich. Ei-
ne Disenvorrichtung kann eine Mehrzahl von Kiihimittel-
Einlassen zum Einleiten des Kilhimediums aufweisen.
[0072] Aufdas Einstellelement 11a, 11b wirkt eine de-
finierte Vorspannung eines Federelements 13a, 13b,
welches sich zwischen dem Einstellstellelement 11a,
11b und dem Befestigungsmittel 12a, 12b befindet. Das
Federelement istim Ausfihrungsbeispiel als Tellerfeder
ausgebildet.

[0073] Mittels des Einstellelements 11a, 11b, welches
an dem Gehause und dem Verteilelement angreift, ist
der Abstand des Verteilelements 10a bzw. 10b in verti-
kaler Richtung relativ zu dem Gehause 4a bzw. 4b ein-
stellbar. Das Verteilelement 10a bzw. 10b und somit die
inneren Seitenwande des ersten und zweiten Stro-
mungskanals 6a, 7a bzw. 6b, 7b werden mittels des Ein-
stellelement 10a bzw. 10b in vertikaler Richtung bewegt.
Mittels der vertikalen Relativbewegung des Verteilele-
ments 10a bzw. 10b gegenuber dem Gehause 4a bzw.
4b wird die Breite der ersten und zweiten Diisen6ffnung
8a, 8a’ bzw. 8b, 8b’ auf einfache Art und Weise gleich-
zeitig eingestellt. Anderes ausgedriickt, kann der Ab-
stand des Verteilelements gegeniiber dem Gehause in
vertikaler Richtung mittels des Einstellelements einge-
stellt werden. Dabei andert sich gleichzeitig die Breite
des ersten und des zweiten Strémungskanals und somit
der Austrittsquerschnitt der ersten bzw. zweiten Diisen-
6ffnung. Diese Einstellmdglichkeit ist einfach und robust,
ausreichend prazise und mit méglichst geringem Zeitauf-
wand verbunden.

[0074] Die Breite der ersten bzw. zweiten Disenoff-
nung 8a, 8a’ bzw. 8b, 8b’ ist jeweils mittels einer ersten
bzw. zweiten Justierschraube 14a, 14a’ bzw. 14b, 14b’
justierbar d. h. moglichst exakt einstellbar. Die Justier-
schrauben 14a, 14a’ bzw. 14b, 14b’ greifen an dem Ge-
h&ause 4a bzw. Gehause 4b und dem Verteilelement 10a
bzw. Verteilelement 10b im Wesentlichen senkrecht zum
ersten Stromungskanal 6a, 6b bzw. zum zweiten Stro-
mungskanal 7a, 7b an.

[0075] Die Diusenéffnungen erstrecken sich quer zur
Bewegungsrichtung des Bleches und kénnen mehrere
Meter lang sein. Bei einer Lange der Disendffnungen
zwischen etwa 2,0m und 5,0m quer zur Bewegungsrich-
tung B werden iber die Breite des Bleches mehrere Jus-
tierschrauben mit Abstand voneinander vorgesehen, wo-
bei der Abstand vorzugsweise 0,5m betragt. Die Justier-
schrauben sind frei zuganglich, so dass eine Justierung
der Breite der Dusendffnungen Uber die gesamte Léange
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der Dusendffnungen quer zur Bewegungsrichtung B auf
einfache Art und Weise moglich ist.

[0076] AuRen andem Gehause 4a der oberen Diisen-
einrichtung 3a und an dem Gehause 4b der unteren DU-
seneinrichtung 3b sind jeweils mindesten ein Abweise-
lement 16a, 16b angebracht. Die Abweiselemente 16a,
16b sind gegen die Durchlaufrichtung gerichtet und ver-
laufen in einem definierten Abstand A zu dem Blech zu-
mindest teilweise parallel zu diesem. Es ist nicht erfor-
derlich, dass sich das Abweiselement tiber die gesamte
Breite der Diisenvorrichtung erstreckt. Uber die Breite
der Disenvorrichtung, beispielsweise einer Breite von
5m, kdnnen mehrere Abweiselemente mit Abstand zu-
einander vorgesehen werden. Im Rahmen der Erfindung
kann sich aber auch ein einziges Abweiselement tber
die gesamte Breite erstrecken.

[0077] In der Regel betragt der Abstand zwischen der
ersten 8a, 8b bzw. zweiten Diisenéffnung 8a’, 8b’ zum
Blech 1 etwa zwischen 15mm und 40mm. Der minimale
Abstand von 15mm ist relativ gering, so dass die Gefahr
besteht, dass die Dusendffnungen, insbesondere die
erste Dusendffnung durch ein unebenes Blech bescha-
digt wird. Daher ist auf der zur Transportrolle 2a, 2b hin-
gewandten Seite des Gehauses 4a, 4b das Abweisele-
ment 16a, 16b installiert, um eine Richtfunktion auf un-
ebene Bleche auszulben.

[0078] Die erste Disendffnung 8a, 8b ist entgegen der
Bewegungsrichtung B auf das Blech auf die Blech-Kon-
taktstelle X der Transportrolle 2a, 2b gerichtet. Der Kiihl-
mittelstrahl aus der ersten Diisenéffnung 8a, 8b bewirkt
die Hauptkiihlung des Bleches 1.

[0079] Die zweite Dusendffnung 8a’. 8b’ ist in Bewe-
gungsrichtung B des Bleches 1 gerichtet und bewirkt eine
gezielte Nachkihlung des bereits gekuhlten Bereiches
des Bleches, welches mittels der Transportrollen 2a, 2b
kontinuierlich in Bewegungsrichtung B bewegt wird. Die
zweite Dusen6ffnung 8a’. 8b’ istin die entgegengesetzte
Richtung zu der ersten Disendffnung 8a, 8b gerichtet.
[0080] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
insbesondere bei diinnen Grobblechen eine gezielte Ab-
kiihlung des Bleches direkt hinter dem Transportrollen-
Paar 2a, 2b, d. h. direkt stromab des Transportrollen-
Paars 2a, 2b mit einem hohen Warmeubergangskoeffi-
zienten vorteilhaft ist. Damit wird verhindert, dass sich
zwischen dem Transportrollen-Paar 2a, 2b und dem Auf-
treffen des Wasserstrahls aus der zweiten Diisen6ffnung
stromauf des Kihimittel-Fihrungsrollen-Paars 17a, 17b
auf der Oberseite 1a bzw. der Unterseite 1b eine Strecke
undefinierter Wasserbeaufschlagung und eines Warme-
Uibergangs mit Dampfpolsterbildung ausbildet.

[0081] Durch die zweite Disendffnung kann auf kon-
struktiv einfache Art und Weise eine Nachkihlung erfol-
gen, die ansonsten mit gesonderter Kihleinrichtung er-
folgen misste.

[0082] Stromab der zweiten Disendffnung ist eine
KuhImittel-Fihrungsrolle 17a, 17b mit einem definierten
vertikalen Abstand 18a, 18b zu der Oberseite 1a bzw.
der Unterseite 1b des Blech 1 vorgesehen, um zumindest
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einen Teil des Kihimittels von der Oberflache des Ble-
ches 1 in Bewegungsrichtung B abzufiihren. Das Kiihl-
mittel 1auft gezielt durch den Spalt 18a, 18b, der sich
zwischen der Oberseite 1a bzw. der Unterseite 1b des
Bleches 1 und der jeweiligen Kihlmittel-Fiihrungsrolle
17a, 17b bildet. Der Durchmesser der Transportrolle 2a,
2b ist grofRer als der Durchmesser der Kihlmittel-Fuh-
rungsrolle 17a, 17b, damit das Kihimittel nicht in Rich-
tung des Industrieofens stromauf der Transportrolle 2a,
2b strémen kann.

[0083] Die vorstehend beschriebenen Ausfihrungs-
formen sind beispielhaft zu verstehen. Merkmale oder
Verfahrensschritte, die mit Verweis auf eines der obigen
Ausfiihrungsbeispiele beschrieben worden sind, kénnen
auch in Kombination mit anderen Merkmalen oder Ver-
fahrensschritten anderer beschriebener Ausfiihrungs-
beispiele verwendet werden, ohne den Schutzbereich
der Patentanspriiche zu verlassen.

[0084] Die Merkmale, welche zusammen mit anderen
Merkmalen beschrieben sind, definieren unabhangig da-
von, ob sie in der Beschreibung, den Anspriichen, den
Figuren oder anderweitig offenbart sind, auch einzeln
wesentliche Bestandteile der Erfindung.

[0085] Im Rahmen der Erfindung sind ohne weiteres
Abwandlungen méglich. Sokann das Einstellelement an-
ders ausgebildet sein, als das Auffiihrungsbeispiel. Die
Kuhlmittel-Fihrungsrollen kénnen angetrieben werden.
Die Drehrichtung entspricht der Drehrichtung der Trans-
portrollen.

[0086] Schlieflich wird darauf hingewiesen, dass der
Begriff "aufweisend" keine Bauteile oder Elemente aus-
schlief3t, dass Bezugszeichen keine Beschrankung dar-
stellen und dass "ein" oder "eine" eine Vielzahl ein-
schlief3t.

Bezugszeichenliste

[0087]

1 Blech

1a, 1b Oberseite, Unterseite des Bleches

2a, 2b Obere bzw. untere Transportrolle

3a, 3b Obere bzw. untere Disenvorrichtung

4a, 4b Gehause der oberen bzw. unteren Disen-
VOIT.

5a, 5b Kuhimittel-Einlass der oberen bzw. unten
Dusenvorrichtung

6a, 6b erster Stromungskanal der oberen bzw. un-
teren Disenvorrichtung

7a, 7b zweiter Stromungskanal der oberen bzw.
unteren Disenvorrichtung.

8a, 8a’ erste bzw. zweite Diisenéffnung der oberen
Dusenvorrichtung

8b, 8b’ erste bzw. zweite Disendffnung der unte-
ren Disenvorrichtung

9a, 9a’ innere Seitenwand des ersten bzw. zweiten

Stréomungskanals der oberen Disenvor-
richtung
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9b, 9b’ innere Seitenwand des ersten bzw. zweiten
Stréomungskanals der unteren Disenvor-
richtung

9c, 9c¢’ aulere Seitenwand des ersten bzw. zwei-
ten Stromungskanals der oberen Disen-
vorrichtung

9d, 9d’ aulere Seitenwand des ersten bzw. zwei-
ten Stromungskanals der unteren Disen-
vorrichtung

10a, 10b Verteilelement der oberen bzw. unteren Di-
senvorrichtung

11a, 11b Einstellelement der oberen bzw. unteren
Dusenvorrichtung

12a, 12b Befestigungsmittel der oberen bzw. unteren
Dusenvorrichtung

13a, 13b Federelement der oberen bzw. unteren Di-
senvorrichtung

14a, 14a’  Justierschraube der oberen Diisenvorrich-
tung

14b, 14b’  Justierschraube der unteren Diisenvorrich-
tung

15a, 15b  Strémungsgleichrichter der oberen bzw. un-
teren Disenvorrichtung

16a, 16b  Abweiselement der oberen bzw. unteren
Dusenvorrichtung

17a, 17b  KuhImittel-Fihrungsrolle

18a, 18b  Spalt zwischen KihImittel-Flihrungsrolle
und Oberseite bzw. Unterseite des Bleches

B  Bewegungsrichtung des Bleches

R  Richtung des KihImittelstrahls

X  Blech-Kontaktstelle der Transportrolle

o erster Winkel des ersten Strémungskanals

B zweiter Winkel des zweiten Strémungskanals

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Abkuhlen von metallischem Blech,
umfassend, eine Rollenbahn mit mindestens einer
Transportrolle (2a, 2b), die in Kontakt mit dem Blech
(1) steht, um das Blech wahrend des Abkihlens in
eine Bewegungsrichtung (B) zu bewegen,
eine obere Dusenvorrichtung (3a), die in Bewe-
gungsrichtung (B) des Bleches stromab der Trans-
portrolle (3a) angeordnet ist, wobei die obere Du-
senvorrichtung (3a) ein Gehause (4a) mit mindes-
tens einem Kiihimittel-Einlass (5a)und mit einer ers-
ten Disen6ffnung (8a) und mit einer zweiten Diisen-
6ffnung aufweist (8a’), wobei die Disendffnungen
(8a, 8a’) in Bewegungsrichtung (B) beabstandet
voneinander schrag auf die Oberseite des Bleches
gerichtet sind und wobei jede Diisenéffnung (8a, 8a’)
als Spalt ausgebildet ist, der sich tiber die Breite des
Bleches (1) quer zur Bewegungsrichtung (B) er-
streckt,
dadurch gekennzeichnet,
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dass in dem Gehause (4a) ein erster Stromungska-
nal (6a) fur das Kihimittel unter einem Winkel (o)
zur Horizontalen und ein zweiter Stromungskanal
(7a)fur das Kihimittel unter einem Winkel (8) zur Ho-
rizontalen verlauft,

dass der erste bzw. zweite Stromungskanal (6a, 7a)
jeweils von eine inneren Seitenwand (9a, 9a’) und
einer dulleren Seitenwand (9c, 9¢’) gebildet werden,
die planparallel verlaufen und zwischen sich die ers-
te bzw. zweite Disenéffnung (8a, 8a’) bilden und
dass die inneren Seitenwande (9a, 9a’) des ersten
und des zweiten Strdomungskanals (6a, 7a) mittels
eines Einstellelements (11a) in vertikaler Richtung
bewegbar sind, um die Breite der ersten und zweiten
Dusendffnung (8a, 8a’) einzustellen.

Einrichtung nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch eine untere Diisenvorrich-
tung (3b), die identisch wie die obere Diisenvorrich-
tung (3a) ausgebildet ist und spiegelbildlich zu der
oberen Disenvorrichtung (3a) unterhalb des Ble-
ches (1) angeordnet ist, so dass eine erste Disen-
6ffnung (8b) und eine zweite Disendffnung (8b’) der
unteren Dusenvorrichtung (3b) auf die Unterseite
(1b) des Bleches (1) gerichtet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die inneren Seiten-
wande (9a, 9a’, 9b, 9b’) des ersten und zweiten Stro-
mungskanals (6a, 7a, 6b, 6b’) von einem Verteilele-
ment (10a, 10b) gebildet werden, welches mit dem
Gehause (4a, 4b) mittels des Einstellelements (11a,
11b) I6sbar verbunden ist.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass sich in dem Kihl-
mittel-Einlass (5a, 5a) in dem Gehause (4a, 4b) der
Dusenvorrichtung (3a, 3b) ein fir das Kihimittel
durchgangiges Befestigungsmittel (12a, 12b) zur
formschlissigen Verbindung des Einstellelements
(11a, 11b) mit dem Gehause (4a, 4b) befindet
und/oder dass das Einstellelement (11a, 11b) als
Einstellschraube ausgebildet ist.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf das Einstellelement (11a, 11b) eine defi-
nierte Vorspannung eines Federelements (13a, 11b)
einwirkt und dass das Federelement (13a, 13b) vor-
zugsweise als Tellerfeder ausgebildet ist.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dass im Eingangsbereich des Kuhlmittel-Einlasses
(5a, 5b) ein Stréomungsgleichrichter (15a, 15b) an-
geordnet ist.
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Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des ers-
ten bzw. zweiten Strémungskanals (6a, 6b, 7a, 7b)
in Stréomungsrichtung des Kuhimittels mindestens
das 3fache der Breite des ersten bzw. zweiten Stro-
mungskanals betragt.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der erste Winkel
(o) bzw. der zweite Winkel (B), unter dem der erste
bzw. zweite Stromungskanal zur Horizontalen ver-
lauft, zwischen 20° und 60° betragt und/oder dass
der Winkel (a) und der Winkel () gleich grof3 sind.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der ers-
ten Disendffnung (8a, 8b) mittels mindestens einer
ersten Justierschraube (14a, 14b) und die Breite der
zweiten Disend6ffnung (8a’, 8b’) mittels mindestens
einer zweiten Justierschraube (14a’, 14b’) justierbar
ist und dass die erste bzw. zweite Justierschraube
(14a, 14a’, 14b, 14b’) jeweils an der inneren Seiten-
wand (9a, 9a’, 9b,9b’) und der dul3eren Seitenwand
(9c¢, 9¢’, 9d, 9d’) des ersten bzw. zweiten Stromungs-
kanal (6a, 6b, 7a, 7b) im Wesentlichen senkrecht
angreift.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass aulRen andem Ge-
hause (4a, 4b)) der Dusenvorrichtung (3a, 3b) zu-
mindest teilweise parallel zum ersten Strémungska-
nal (6a, 6b) und gegen die Bewegungsrichtung (B)
gerichtet, mindestens ein Abweiselement (16a, 16b)
in einem vorgegebenen Abstand zu dem Blech an-
gebrachtist, um das Blech (1) von der Disendffnun-
gen (8a, 8a’, 8b, 8b’) abzuweisen und dass sich das
Abweiselement(16a, 16b) wenigstens teilweise tiber
die Breite der Diisenvorrichtung (3a, 3b) erstreckt.

Einrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Diisen-
6ffnung (8a, 8b) entgegen der Bewegungsrichtung
(B) auf die Blech-Kontaktstelle (X) der Transportrolle
(2a, 2b) gerichtet ist, dass die zweite Diisen6ffnung
(8a’, 8b’) in Bewegungsrichtung des Bleches gerich-
tet ist, dass sich stromab der zweiten Diisen6ffnung
(8a’, 8b’) eine Kuhlmittel-Fihrungsrolle (17a, 17b)
befindet, die in einen vorgegebenen vertikalen Ab-
stand zu der Oberseite des Bleches angeordnet ist,
so dass ein von dem KihImittel durchstrémbarer
Spalt (18a, 18b) gebildet wird, um zumindest einen
Teil des KuhImittels von der Oberseite des Bleches
in Bewegungsrichtung abzufihren.



12.

13.

14.

17

Verfahren zum Abkiihlen von metallischem Blech in
einer Einrichtung mit einer Rollenbahn mit mindes-
tens einer Transportrolle (2a, 2b), zum Bewegen des
Bleches wahrend des Abkihlens in eine Bewe-
gungsrichtung (B), wobei das Blech (1) vor dem Ab-
kihlen in einem Industrieofen auf eine vorgegebene
Temperatur erwarmt worden ist, mit den Schritten,

- Einleiten eines Kuhimittels in den KuhImittel-
Einlass (5a) im Gehause (4a) einer obere Du-
senvorrichtung (3a), die in Bewegungsrichtung
(B) stromab der Transportrolle (2a) angeordnet
ist, wobei das Gehause (4a) eine erste Disen-
6ffnung zum Erzeugen eines ersten Kuhimittel-
strahls und eine zweiten Disen6ffnung zum Er-
zeugen eines zweiten Kihimittelstrahls auf-
weist, wobei die Kihlmittelstrahlen in Bewe-
gungsrichtung  beabstandet  voneinander
schrag auf die Oberseite (1a) des Bleches ge-
richtet sind, wobei jede Disendffnung (8a, 8a’)
als Spalt ausgebildet ist, der sich Gber die Breite
des Bleches quer zur Bewegungsrichtung (B)
erstreckt und

- Abkihlen der Oberseite (1a) des Bleches (1),

dadurch gekennzeichnet,

dass das Kihimittel im Gehause (4a) in einem ers-
ten Stromungskanal (8a), der unter einem Winkel
(o) zur Horizontalen verlauft und in einem zweiten
Stréomungskanal (8a’) gefiihrt wird, der unter einem
Winkel(B) zur Horizontalen verlauft,

dass dererste bzw. zweite Stromungskanal (8a, 8a’)
von einer inneren Seitenwand (9a, 9a’) und eine au-
Reren Seitenwand (9c, 9¢’) gebildet wird, dass die
innere Seitenwand (9a, 9a’) und die duReren Seiten-
wand (9c, 9¢’) planparallel verlaufen und zwischen
sich die erste bzw. zweite Disendffnung (8a, 8a’)
bilden und dass die inneren Seitenwande (9a, 9a’)
des ersten und des zweiten Strdmungskanals (8a,
8a’) mittels eines Einstellelements (11a) in vertikaler
Richtung bewegbar sind, um die Breite der ersten
und zweiten Disendffnung (8a, 8a’) einzustellen.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1b)
des Bleches (1) abgekihlt wird, indem auf die Un-
terseite (1b) des Bleches (1) ein erster KihImittel-
strahl aus einer erste Disen6ffnung (8b) und eine
zweiter Kuihimittel-Strahl aus einer zweite Dusenoff-
nungen (8b’) einer unteren Disenvorrichtung (3b)
gerichtet sind und dass die unteren Disenvorrich-
tung (3b) und die obere Diisenvorrichtung (3a) iden-
tisch ausgebildet und jeweils oberhalb und unterhalb
des Bleches spiegelbildlich zueinander angeordnet
sind.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche
12 bis 13,
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15.

18

dadurch gekennzeichnet, dass das Kiihimittel am
Kuhlmittel-Einlass (5a, 5b) einen Vordruck von 2bar
bis 8bar aufweist und/oder dass als Kiihimittel Was-
ser verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche
12 bis 14, ferner mit den Schritten,

- Primares Abkiihlen des Bleches (1), indem der
erste KuhImittelstrahl aus der ersten Dusenoff-
nung (8a, 8b) entgegen der Bewegungsrichtung
(B) auf das Blech auf die Blech-Kontaktstelle (X)
der Transportrolle (2a, 2b) gerichtet wird,

- Nachklihlen des Bleches, indem der zweiten
Kuhlmittelstrahl aus der zweiten Diisen6ffnung
(8a’, 8b’) in Bewegungsrichtung auf das Blech
(1) gerichtet wird,

- Abfiihren zumindest eines Teils des KihImit-
tels von der Oberseite (1a) bzw. der Unterseite
(1b) des Bleches in Bewegungsrichtung (B) des
Bleches mittels einer Kihlmittel-Fiihrungsrolle
(17a, 17b), die mit vertikalem Abstand zu der
Oberseite (1a) bzw. der Unterseite (1b) des Ble-
ches (1) stromab der zweiten Disenéffnung
(8a’, 8b’) angeordnet ist.
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