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(57) Abstract

According to known methods for drying and keeping dry especially
rolled strips (10), the dry area (34) of the finished rolled strip is separated
from the damp area (35) of the rolling stand by a partition (12, 13; 14,
15). According to the invention, a contactless seal is created between the
partition (12, 13; 14, 15) and the strip (10) by means of a compressed
gas buffer which is similar to an air cushion and a split flow (31, 32).
Compressed gas (33) is guided onto the strip surfaces at a right angle
from above and below, from the nozzle lips (18, 19) of a number of blast
nozzles (23).

(87) Zusammenfassung

Bei der Trocknung und dem Trockenhalten insbesondere von
gewalzten Bindern (10) ist es bekannt, durch eine Abschottung (12,
13; 14, 15) den Trockenbereich (34) des fertig gewalzten Bandes vom
Feuchtraum (35) des Walzgeriistes zu trennen. Erfindungsgemiss wird
vorgeschlagen, eine berithrungslose Abdichtung zwischen der Abschot-
tung (12, 13; 14, 15) und dem Band (10) durch ein luftkissenshnliches
Druckgaspolster sowie eine Spaltstrdmung (31, 32) herbeizufihren,
wozu Druckgas (33) aus einer Vielzahl von Blasdiisen (23) im rechten
Winkel aus Blasdiisenleisten (18, 19) von oben und unten auf die Ban-
doberfldchen gefiihrt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen und Trockenhalten von
insbesondere Kaltband im Auslaufbereich

von Kaltwalz- und Bandanlagen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Trocknen und Trockenhalten, insbesondere von gewalzten Bindern
(Kaltband) bis ca. 10 mm Dicke, vorzugsweise kleiner als 0,2
mm Dicke, im Auslaufbereich von Kaltwalz- und Bandanlagen, in
denen zur Abtrennung des "Feuchtraums" des Walzwerks gegeniber
dem weiteren Auslaufbereich hinter dem Letzten Walzgerist
“"Trockenraum" eine Abschottung angeordnet ist, deren oberer
Teil oberhalb des Bandes bis an die Gerlstbiihne und deren
unterer Teil unterhalb des Bandes bis an die Grundplatte
anschlieft.

Im Ausltauf von Walzwerken ist die geforderte Qualitat des
Proddktes "Kaltband" neben guter PlLanheit und optimaler
Dickentoleranz auch Trockenheit und Sauberkeit der
Bandoberfldche, da anderenfalls bei der Weiterverarbeitung des
Bandes Oberflachenfehler, beispielsweise Flecken,
unvermeidlich sind.

Um eine trockene Bandoberfliche zu erhalten und diese
gegeniiber dem Nassbereich des Walzwerks abzuschirmen und so
vor erneuter Befeuchtung zu schiitzen, beispielsweise durch
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unerwinschte Kondensation von vomvuatzgerﬁst ausgehendem
Dunst, sind unterschiedliche Vorrichtungen und MaBnahmen
bekannt, wie beispielsweise Abschottungen, Absaugen, Abblasen
sowie deren Kombinationen.

So wird in der DE 28 44 434 A1 vorgeschlagen,
Flissigkeitsreste von durchlaufenden Blechen und Bindern
insbesondere in Walzwerken und Bandbehandlungsanlagen in einem
definierten Bereich quer Uber die Blechoberfliche durch
mittels Saugrohren erzeugtem Vakuum bzw. durch die dabei
erzeugten Saugluftstrome abzusaugen. An die mit einem
Lingsschlitz versehenen Saugrohre sind seitlich
Dichtungslippen aus Gummi, Kunststoff oder Blirsten befestigt,
die den Saugbereich seitlich gegen das Band abdichten.

Aus der DE 44 22 422 A1 ist eine Vorrichtung zum
berihrungsfreien Abdichten eines Spaltes zwischen einer
Abschottung und einer Arbeitswalze im Auslauf eines
Walzgeristes bekannt. Das Ende der Abschottung lLiegt dabei
beriihrungslos mit einem geringen spaltférmigen Abstand
annahernd tangential an der Oberflidche der Arbeitswalze an.
Der auf diese Weise gebildete Spalt zwischen der Abschottung
und der Arbeitswalze wird mit einer aus einer im Endteil der
Abscﬁottung angeordneten Spaltdise austretenden energiereichen
Stromung (mittels Druckluft) abgedichtet. Der durch diese
Stromung aufgrund der schneidenartig sich verjlngenden
Ausbildung des Endteils und seiner Anordnung relativ zur
Arbeitswalze hervorgerufene Unterdruck bewirkt, dass
zusadtzlich groPfe Mengen an Luft durch den Spalt angesaugt
werden und in Richtung Nassbereich zur Arbeitswalze hin
stromen. Hierdurch bildet sich eine definierte Strémung

zwischen Abschottung und Walzgut aus, in deren Bereich die
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nasse Luft mit Tropfen und anderen Partikeln abgesaugt wird.

Eine weitere Art der Abschottung zum Trockenhalten von
Kaltband im Auslauf eines Walzgerlistes mit Mitteln zum
Abweisen von fllissigem Walzmedium und/oder zum Entfernen an
Oberfliachen des Bandes anhaftender Spritz- oder
Sprihflissigkeit wird in der DE 195 35 168 A1 beschrieben. Die
Abschottung, bestehend aus einem fest installierten Teil und
einem bandseitig angeordneten beweglichen Teil (zur
Ermdglichung eines problemlosen Walzenwechselns), reicht
oberhalb des Bandauslaufs bis an die GerlUstbiihne und unterhalb
des Bandauslaufs bis an die Grundplatte. Am beweglichen Teil
der Abschottung sind folgende Vorrichtungsteile angeordnet:

- Eine Ballenabblasung zum Abweisen von abgequetschtem

Walzmedium vom fertiggewalzten Band

- eine zur Abdichtung des oberhalb vom Band gelegenen

Walzenraums gegen das Band ausgebildete Ballenspaltabdichtung

- eine zur Erzeugung einer zum Band rechtwinkligen
Luftstromung im auslaufseitigen Walzenspalt oberhalb des
Bandlaufs ausgebildete Bandkantenabblasung, durch die das
mitgerissene Walz6l seitlich der Bandkanten vom Band abgelenkt
wird

- eine zur Erzeugung einer parallelen Luftstrémung gegen die
BandlLaufrichtung oberhalb und unterhalb des Bandes
ausgebildete Dunstabsaugung.

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik, bei der

vielfach das Band abgesaugt oder ein Luftstrom gegen die
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Arbeitswalze gerichtet wird, Liegt. der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein einfaches Verfahren und eine darauf beruhende
Vorrichtung aus einfachen und walzwerksgerechten Bauelementen
zum berUhrungsfreien Abdichten eines Spaltes zwischen einer
Abschottung und einem Band im Auslauf von Kaltwalz~ und
Bandanlagen so auszubilden, dass mit vertretbarem
Energieaufwand und geringer Gerduschentwicklung sowohl eine
trockene Bandoberflédche als auch eine véliige Abtrennung des
feucht-nassen Walzenbereichs vom fertiggewalzten Band durch

Weiterentwicklung der bekannten Vorrichtungen erreicht wird.

Die gestellte Abfgabe wird verfahrensmdfig geldst bei einem
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art
durch die kennzeichnenden MaBnahmen des Anspruchs 1 und
vorrichtungsmaBig mit den kennzeichnenden Merkmalen des

Anspruchs 3.

Durch die MaBnahme der Erfindung, den Spalt zwischen der
Abschottung und dem Band oberhalb und unterhalb des Bandes
durch ein Luftkissendhnliches Druckgaspolster abzudichten,
wobei das Druckgas oberhalb und unterhalb des Bandes
2usdtzlich in Form einer Spaltstromung parallel zur
Bandoberfldche in Richtung zum Walzwerk und in Gegenrichtung
abgefﬁhrt wird, wird auch bei hohen Bandgeschwindigkeiten tuber
1000 m pro Minute unabhdngig von der Bandbreite ein
Durchdringen von Walzdl oder auch Emulsion mit Erfolg

verhindert und eine beriithrungslose Bandtrocknung erreicht.

Purch die sich ausbildende paralltel zur Bandoberflache
verlaufende Spaltstromung wird auBerdem sicher verhindert,
dass seitlich des Bandes Walzél bzw. Emulsion durchdringt.

Auch an der oberen Abschottung nach unten ablaufende
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Flssigkeit wird durch diese Spaltstrdmung gezielt zum
Walzwerk zurlckgeflhrt.

Der Druck, mit dem das Gas hierbei rechtwinklig von oben und
von unten gegen die Bandoberfldche gefihrt ﬁird, betrdgt etwa
1 bis 10 bar, vorzugsweise etwa 5 bar, was sicherstellt, dass
der fir eine optimale Abdichtung erforderliche Aufbau eines
luftkissendhnlichen Druckgaspolsters erfolgt und die
anschliepfende Spaltstromung energiereich genug ist, um ein
Durchdringen von Feuchtigkeit zu verhindern. Damit dies auch
mit méglichst geringer Energie und Gerduschentwicklung
erméglicht wird, ist der Spalt zwischen der Abschottung und
dem Band méglichst auf 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise auf 0,2 mm
zuzliglich der Banddicke eingestellt, um bei vorgegebenem
Gasdruck mit moglichst geringen Gasmengen den gewiinschten

Effekt zu erzielen.

Eine Vorrichtung zur Durchfiilhrung dieses Verfahrens besteht
aus einer oberhalb und unterhalb des Bandes angeordneten
Abschottung, deren ortsfest installierte Teile oberhalb des
Bandes bis an die Gerlstbithne und unterhalb des Bandes bis an
die Grundplatte anschlieBen. Zur Bandseite hin sind diese fest
installierten Abschottungsteile durch bewegliche (verfahrbare)
Abschottungsteile so weit verlangert, dass zwischen diesen
beweglichen Abschottungsteilen und der Bandoberflache ein
enger Spalt eingestellt ist. Dieser Spalt kann durch Verfahren
der beweglichen Abschottungsteile gegen einen festen oder
einstellbaren Anschlag auf eine vorbestimmte Spaltuweite
eingestellt werden oder er stellt sich selbsttdtig aufgrund
des Druckgaspolsters ein. Nach einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung betrdgt er, unabhdngig von der

Banddicke 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise 0,2 mm.
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Das bandseitige Ende der beweglichen Abschottung wird jeweils
durch eine Blasdisenleiste gebildet, in die Bohrungen
(Blasdisen) angeordnet sind, durch die ein Gas mit Druck gegen
die Bandoberflidche geflhrt wird. Nach einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung sind in der
Blasdlisenleiste pro Meter Leistenldnge ca. 250 Blasdldsen mit
einem Durchmesser von ca. 1 mm angeordnet. Vorteilhaft sind
hierbei die Blasdlisen hintereinander quer Gber die gesamte
Bandbreite mittig in der Blasdisenleiste angeordnet. Es ist
aber auch méglich, statt der Blasdiisen-Bohrungen eine
durchgehende Schlitzdliise mit einer Schlitzweite von

beispielsweise 1 mm in der Blasdisenleiste auszubilden.

Durch die Grope der Blasdisenleiste - jhre Lange entspricht
mindestens der Bandbreite und ihre Breite betrdgt etwa 10 bis
500 mm, vorzugsweise etwa 60 mm sowie der parallel zur
Bandoberflache ausgebildeten bandseitigen
Blasdisenleistenfldche ist das mittig (in Bezug auf die
Blasdlisenleistenbreite) aus den Blasdlisen austretende Druckgas
in der Lage, das flr eine zuverlassige Abdichtung
erforderliche Ltuftkissenféormige Druckgaspolster aufzubauen.
Weiterhin wird durch die breite Ausbildung der bandseitigen
BLas&GsénLeistenfLéche, deren Breite deutlich (ber den Bereich
der Blasdisenéffnungen hinausgeht und die parallel zur
Bandoberflache verlduft, erreicht, dass der abzudichtende
Spalt in Richtung Bandlange breit genug ist, um eine
zuverldssig wirkende Spaltstrémung parallel zur Bandoberflache
in Richtung zum Walzwerk und in Gegenrichtung mit Hilfe des
Druckgases aufrecht zu erhalten.

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale der Erfindung
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werden nachfolgend anhand eines in Zeichnungsfiguren
dargestellten Ausfihrungsbeispiels niaher erliutert.

Es zeigen:

Fig. 1 in Seitenansicht in einem Ausschnitt die
Abschottung und Spaltabdichtung am Auslauf eines
Walzgeristes (teilgeschnitten),

Fig. 2 eine schematische Ausschnittvergréfung der
Blasdusenleisten gemap Fig. 1.

In Figur 1 ist der Austaufbereich eines Walzgeristes (das
Walzgerist wurde nicht eingezeichnet, es befindet sich rechts
neben Fig. 1) mit dem Band 10, das in Pfeilrichtung 11
transportiert wird, schematisch dargestellt.

Oberhalb und unterhalb des Bandes 10 befindet sich eine
ortsfest installierte Abschottung 12, 13, deren oberer Teil 12
bis an die Gerlstblihne reicht (nicht dargestellt) und deren
unterer Teil 13 zwecks Ricklauf von abgeschiedener Flissigkeit
schrag nach unten in Richtung Walzgerist verlduft. Die
Abschottung 12, 13 mindet bandseitig in einen Rahmen 14, 15,
der gleichfalls ortsfest angeordnet oder aber verfahrbar
ausgebildet ist und in dem verfahrbare Blasdisentrager 16,
16', 17, 17' angeordnet sind. Den bandseitigen Abschluss der
Abschottung 12, 13 mit den Blasdisentridgern 16, 16', 17, 17"
bilden die Blasdlisenleisten 18, 19 mit mittig angeordneten
Blasdisen 23 in Form von Bohrungen, die bandseitig an den
BlasdUsentridgern 16', 17' befestigt sind und die durch die
verfahrbare Anordnung des Rahmens 14, 15 und die verfahrbare
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Anordnung der Blasdlisentrager 16, 16', 17, 17' bis dicht an
das Band 10 herangefahren werden kdénnen. Ein einstellbarer
oder fest installierter Anschlag 20 gewdhrleistet, dass eine
bestimmte Spaltweite zwischen den Blasdisenleisten 18, 19 und
der Oberfldche des Bandes 10 dabei einstellbar ist oder sich
selbsttatig aufgrund des Druckgaspolsters einstellt, wobei
durch die Moglichkeit der Verfahrbarkeit der Blasdlisenleisten
dieser Spalt somit auch an unterschiedlidhe Banddicken
angepasst werden kann. Gemeinsam mit den Bauteilen der
Blasdusentrager 16, 16', 17, 17' bilden die Blasdisenleisten
18, 19 Kammern 24, 25, 26, 27 aus, und zwar innere'Kammern 24,
25 und adufere Kammern 26, 27, die Gber die Kammeréffnungen 28,
29 miteinander in Verbindung stehen. Die inneren Kammern 24,
25 sind mit dem Druckgas Uber Eintrittséffnungen 21, 22
beflillbar, welches dann Uber die Kammerdffnungen 28, 29 in die
auperen Kammern 26, 27 einstromt und von dort (ber die
Blasdiisen 23 senkrecht auf die Oberfldche des Bandes 10
geflihrt wird. Durch die Ausbildung von Kammern oberhalb bzw.
unterhalb der Blasdiisenleiste wird mit Vorteil ein Reservoir

sowie eine Vergleichmdpigung fir das Druckgas geschaffen.

In Figur 2 sind die sich ergebenden Strémungsrichtungen des
Pruckgases, ausgehend nur von den duferen Kammern 26, 27, in
einer schematischen Ausschnittsvergrépferung dargestellt.
Obgleich die Bauteile der Fig. 2 sehr schematisch dargestellt
sind und von den Bauteilen der Fig. 1 in ihrer Form abweichen,
wurden zum besseren Verstdndnis far gleiche Bauteile auch
gleiche Bezugszeichen gewdhlt.

Die erfindungsgemadpe Vorrichtung funktioniert folgendermafen:
Druckgas 33 stromt aus den inneren Kammern 24, 25 (die Kammern

sind in Fig. 2 nicht dargestellt) durch die Kammerdffnungen
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28, 29 in die &uferen Kammern 26, 27 ein und von dort durch
die Blasdisen 23 senkrecht auf die Oberflidchen des Bandes 10
und bildet hier im Spalt 30 ein Druckgaspolster oberhalb und
unterhalb des Bandes 10 aus. Im Spalt 30 teilt sich das
Druckgas 33 auf und flieBt in einer Spaltstrémung 32 zum
Feuchtraum 35 des Walzgeriistes (in Fig. 2 nach rechts) und in
Gegenrichtung als Spaltstrdémung 31 zum Trockenraum 34 des
fertig gewalzten Bandes (in Fig. 2 nach Links). Dadurch, dass
die Blasdlisenleisten 18, 19 mit einer breiten bandseitigen
Blasdisenleistenfldche parallel zur Bandoberfldche ausgebildet
sind, ergibt sich ein der Breite der Blasdlisenleisten
entsprechend Langer Spalt, so dass sich hier auch die
gewlinschte Spaltstrdmung 31, 32 aufbauen kann.

Zum weiteren Verstandnis ist in Fig. 2 schematisch die
Abschottung 12, 13 mit eingezeichnet, um kenntlich zu machen,
dass durch das Zusammenwirken der Abschottung mit dem
Druckgaspolster und der Spaltstrémung 31, 32 eine Abtrennung
des Trockenraums 34 mit dem fertig gewalzten Band von
Feuchtraum 35 des Walzgeriistes erreicht wird.

Das in den Zeichnungsfiguren dargestellte Ausfihrungsbeispiel
stellt nur eine mégliche Anwendung der Erfindung dar. So ist
es beispielsweise moglich, die Ausbildung der
Blasdisenleisten, die Anzahl und Anordnung der Blasdiisen sowie
die Ausbildung der Blasdisentrdger abweichend vom
dargestellten Beispiel auszuflihren, wenn damit das
Grundprinzip der Erfindung, die Ausbildung eines
luftkissendhnlichen Druckgaspolsters mit einer Spaltstrdmung
auf beiden Oberfldchenseiten des Bandes erhalten bleibt. Auch
die oberhalb bzw. unterhalb der BlasdiisenLeiste ausgebildeten

Druckgaskammern sind nicht unbedingt erforderlich, um den
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Gegenstand der Erfindung auszufihren. Darlberhinaus sind das
erfindungsgemdpBe Verfahren sowie dei Vorrichtung auch zum
Trocknen und Trockenhalten fir beliebige Profile geeignet und
anwendbar. Die entsprechende konstruktive Anpassung ist in das
Ermessen des Fachmanns gestellt.:
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Anspriche

1. Verfahren zum Trocknen und Trockenhalten insbesondere von
gewalzten Bindern (Kaltband) bis ca. 10 mm Dicke, vorzugsweise
klteiner als 0,2 mm Dicke, im Auslaufbereich von Kaltwalz- und
Bandanlagen, in denen zur Abtrennung des Feuchtraums (35) des
Walzwerks gegeniber dem weiteren Auslaufbereich hinter dem
Letzten Walzgerlst, dem Trockenraum (34) eine Abschottung
angeordnet ist, deren oberer Teil oberhalb des Bandes (10) bis
an die GerlUstblihne und deren unterer Teil unterhalb des Bandes
(10) bis an die Grundplatte anschlieBt, dadurch
gekennzeichnet, dass das Band (10) von den bandseitigen Enden
der Abschottungen (12, 13) und deren Bauteilen (14, 15, 16,
16", 17, 17') aus liber Blasdlisen (23) rechtwinklig zur
Bandoberfldche von oben und von unten mit einem Gas,
vorzugsweise Luft, unter Druck beaufschlagt wird, so dass sich
Uber die gesamte Bandbreite ein Luftkissendhnliches
Druckgaspolster im 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise 0,2 mm weiten
Spalt (30) zwischen dem bandseitigen Ende der Abschottung (12,
13; 14, 15) und der oberen und unteren Bandoberfldche aufbaut
und das Druckgas (33) oberhalb und unterhalb des Bandes (10)
in Form einer Spaltstrémung (32) parallel zur Bandoberflidche
in Richtung zum Walzwerk bzw. zum Feuchtraum (35) und einer
Spaltstréomung (31) in Gegenrichtung zum Trockenraum (34)
abgeflUhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Druckgas (33) mit einem Druck von etwa 1 bis 10 bar,
vorzugsweise von etwa 5 bar von unten und oben auf die

Bandoberfldchen geflihrt wird.
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3. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfahrens nach den
vorherigen Ansprichen, bestehend aus einer oberhalb und
unterhalb des Bandes (10) ortsfest angeordneten Abschottung
(12, 13), deren oberer Teil (12) oberhalb des Bandes (10) bis
an die Gerlstblhne und deren unterer Teil (13) unterhalb des
Bandes (10) bis an die Grundplatte anschliefen, sowie einer
beweglichen Abschottung (16, 16', 17, 17'), die die ortsfeste
Abschottung (12, 13) Gber Rahmen (14, 15) bis dicht oberhalb
und unterhalb der Bandoberfldche verlingert, gekennzeichnet
durch am bandseitigen Ende (16', 17') der beweglichen
Abschottungen ﬁbeé die gesamte Bandbreite angeordnete
Blasdlsenleisten (18, 19) mit senkrecht zur Bandoberfliche
ausgerichteten Blasdisen (23) und bandseitig parallel zur
Bandoberflache ausgebildeten Blasdiisenflichen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Lange der Blasdlsenleisten (18, 19) mindestens der
Bandbreite entsprechen und die Breite der Blasdisenleisten
(18, 19) etwa 10 mm bis 500 mm, vorzugsweise etwa 60 mm
betrdgt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Blasdlisenleisten (18, 19) pro 1 m
Blasdﬁsenleistenténge ca. 250 Blasdisen (23) mit einem
Disendurchmesser von c¢ca. 1 mm angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Blasdiisen (23) in den
Blasdisenleisten (18, 19) mittig beziiglich der
Blasdiisenleistenbreite und hintereinander quer Uber die
gesamte Bandbreite angeordnet sind.
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7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen den Oberflichen des
Bandes (10) und den bandseitigen Blasdiisenleistenflichen
ausgebildete Spalt (30) eine Weite von 0,1 bis 1,0 mm,
vorzugsweise ca. 0,2 mm, aufweist.
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