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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
schwebenden Führen von metallischen Bändern mittels
eines Gases mit einer Mehrzahl von Wärmebehand-
lungseinheiten mit jeweils

- einem unteren und oberen Düsenherd,

- einem unteren und oberen Strömungskanalsystem,

- wenigstens einem Ventilator und

- mehreren Strahlrohren,

sowie ein Verfahren zum Betreiben einer solchen Vor-
richtung.
[0002] Vorrichtungen zum schwebenden Führen von
metallischen Bändern dienen dazu, breitere Metallbän-
der durch Beaufschlagung mit Gas von oben und unten
in der Schwebe zu halten und zur gleichzeitigen Tempe-
rierung. Als Gas kann, je nach Anwendung, Schutzgas
oder auch Luft zum Einsatz kommen. Die Temperierung
kann sowohl die Erwärmung auf Glühtemperatur und
Halten dieser Temperatur mit einem anschließenden Ab-
kühlen aus metallurgischen Gründen beinhalten als auch
zum Zweck der reinen Oberflächenbehandlung der Bän-
der, wie beispielsweise der Trocknung von beschichte-
ten Bändern, erfolgen.
[0003] Dabei wird das strahlrohrerwärmte Gas mittels
der Ventilatoren angesaugt und den unteren und oberen
Strömungskanalsystemen zugeführt, welche das Gas
durch untere und obere Düsenherde in Richtung auf das
Metallband laden, das dadurch in der Schwebe gehalten
wird. Die Anpassung an das Bandgewicht wird durch
Auslegung der verwendeten Ventilatoren bzw. deren
Drehzahlen bestimmt.
[0004] Aus der EP 1 699 721 B1 ist eine gattungsge-
mäße Vorrichtung bekannt, bei der die Strahlrohre als
Heizelemente mit einer komplizierten Geometrie ausge-
bildet sind.
[0005] Eine andere gattungsgemäße Vorrichtung ist in
der EP 1 051 526 B1 beschrieben. Auch diese bekannte
Vorrichtung hat einen aufwändigen Aufbau, dort werden
in jeder Wärmebehandlungseinheit im Ober- und Unter-
trum jeweils zwei Ventilatoren verwendet, die jeweils ei-
nen Teilbereich des Düsenherdes in axialer Ausdehnung
mit Gas beaufschlagen.
[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zu Grunde, die eingangs genann-
te und zuvor näher beschriebene Vorrichtung und ein
entsprechendes Verfahren zum Betreiben einer solchen
Vorrichtung so auszugestalten und weiterzubilden, dass
die Energieeffizienz, die Wärmeübertragung und damit
die Durchsatzleistung sowie die Produktqualität der Vor-
richtung verbessert wird. Darüber hinaus ist es er-
wünscht, die Vorrichtung für die Wartungs- und Instand-
haltungsmaßnahmen zu optimieren. Insbesondere sol-

len auch Bänder von unterschiedlicher Breite bzw. Stärke
und damit unterschiedlichem Gewichts von der Vorrich-
tung verwendet werden können.
[0007] Dazu ist bei einer Vorrichtung nach dem Ober-
begriff von Anspruch 1 zur Lösung der Aufgabe vorge-
sehen, dass jedes Strömungskanalsystem quer zur Ban-
drichtung wenigstens eine Vertiefung in Richtung der Dü-
senherde zur Aufnahme wenigstens eines Strahlrohres
aufweist.
[0008] Verfahrensmäßig erfolgt die Lösung der Aufga-
be dadurch, dass der Druck- und Volumenstrom
und/oder Temperatur des unteren Düsenherdes unab-
hängig vom oberen Düsenherd geregelt werden kann.
[0009] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass
die Vertiefung jedes Strömungskanalsystems im Längs-
schnitt bogen- oder parabelförmig ausgebildet ist. Hier-
bei werden bevorzugt große Radien verwendet und not-
wendige Leitbleche und Versteifungsbleche verleihen
der Konstruktion eine hohe Stabilität. Die gebogene Ver-
tiefung sorgt auch für eine "sanfte" Umlenkung und Füh-
rung der Strömung und minimiert daher Strömungsver-
luste.
[0010] Die gebogene Vertiefung des Druckraumes
wurde gewählt, um ein oder mehrere Strahlrohr/e auf-
nehmen zu können, die sich auf diese Weise im strö-
mungsaktiven Teil des Saugraumes, längs in Strö-
mungsrichtung positioniert anordnen lassen. Sie sind an
einer Seite der Wärmebehandlungseinheit befestigt und
auf der anderen Seite auf einer stabilen Stütze bzw. auf
stabilen Aufhängungen abgelegt, die eine freie Wärme-
ausdehnung über ein Abrollgelenk erlauben.
[0011] Aufgrund dieser Geometrie des Saugraumes
können die Ventilatoren über die gesamte Strahlrohrlän-
ge frei ansaugen. Die in der Vertiefung des Druckraums
im dadurch vergrößerten Saugraum angeordneten
Strahlrohre bestrahlen die Strömungskanalsysteme
gleichmäßig, so dass eine bessere Wärme- und Span-
nungsverteilung erreicht und der Wärmeübergang durch
Konvektion wesentlich verbessert wird. Bedingt durch
die spezielle Form und Symmetrie des erfindungsgemä-
ßen Strömungskanalsystems hat dieser eine hohe Ei-
genstabilität.
[0012] Der Druckraum "umschließt" die Strahlrohre im
Saugraum, so dass die Wärme effektiver übertragen wer-
den kann. Dies erfolgt insbesondere durch die bogen-
oder parabelförmige Vertiefung, die die Strahlung von
den Strahlrohren im Saugraum annimmt und sie gleich-
mäßig im Druckraum verteilt und weitergibt. Zudem wird
durch die gebogene Vertiefung die Wärme wieder abge-
strahlt und auf die konzentrierte Strömung im Saugraum
fokussiert. Da die gebogene Vertiefung eine größere Flä-
che als ein durchgehend rechteckiger Kanal aufweist,
findet hier ein intensiverer Wärmeübergang durch Kon-
vektion statt. Neben einer bogen- oder parabelförmigen
Vertiefung ist es im Rahmen der Erfindung auch möglich,
die Vertiefung V- oder U-förmig auszubilden.
[0013] Auch die Spannungen im Material des Strö-
mungskanalsystems durch Eigengewicht und Wärmebe-
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lastung verteilen sich gleichmäßig, so dass die Lebens-
dauer der verwendeten Bauteile signifikant erhöht wer-
den konnte.
[0014] Eine weitere, bevorzugte Lehre der Erfindung
sieht vor, dass jedes Strömungskanalsystem einer Wär-
mebehandlungseinheit drei untere und drei obere Strahl-
rohre aufweist, die so angeordnet sind, dass sie der Ge-
ometrie der Vertiefung angepasst sind. Bei der Verwen-
dung von drei Strahlrohren lässt sich das mittlere Strahl-
rohr an der tiefsten Stelle der Vertiefung anordnen, um
einen besonders guten Wärmeübergang zu gewährleis-
ten.
[0015] In weitere Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass jedes Strömungskanalsystem einen Ven-
tilator, vorzugweise Radialventilator, zwei seitliche
Druckkanäle und einen gemeinsamen Druckraum mit
zwei äußeren Leitkanälen aufweist und dass die Druck-
kanäle in die Leitkanäle münden. Dies führt zu einer be-
sonders kompakten Konstruktion und - verglichen mit
dem Stand der Technik - zu einer signifikanten Verkür-
zung der Strömungsstrecke des Gases. Die kurze Strö-
mungsstrecke und auch die Geometrie der Kanäle be-
wirken eine bessere Strömungs-, Druck- und Wärmever-
teilung, so dass sich auch die Druckverluste durch Rei-
bung und Verwirbelungen deutlich reduzieren.
[0016] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass
zwischen den Druckkanälen und Leitkanälen Ausdeh-
nungskompensatoren angeordnet sind. Da bei der be-
schrieben Konstruktion die Druckkanäle der Ventilatoren
beidseitig unmittelbar in die Leitkanäle des Druckraumes
münden, sind je Strömungskanalsystem nur zwei Kom-
pensatoren notwendig, so dass auch die Anzahl mögli-
cher Leckagestellen minimiert ist.
[0017] In einer bevorzugten Ausbildung der Erfindung
sind die Ventilatoren unterschiedlich groß ausgeführt,
wobei die Dimensionierung des unteren Ventilators grö-
ßer gewählt wird als die des oberen Ventilators, um die
Gewichtskraft des Metallbandes besser aufnehmen zu
können. Bei einer solchen Wärmebehandlungseinheit
erfolgt ein spiegelsymmetrischer Aufbau mit einer verti-
kalen Spiegelachse quer zur Bandlaufrichtung.
[0018] Eine alternative Ausführung sieht vor, dass die
Ventilatoren gleich groß ausgeführt sind. Dies führt dazu,
dass jede Wärmebehandlungseinheit nicht nur vertikal
sondern auch horizontal spiegelsymmetrisch aufgebaut
ist, was unmittelbar zu einer drastischen Reduzierung
der verwendeten Konstruktionsteile führt.
[0019] Nach einer weiteren Lehre der Erfindung ist je-
de Wärmebehandlungseinheit in einem wärmeisolierten
Gehäuse angeordnet, um die Wärmeverluste so gut wie
möglich zu reduzieren.
[0020] Schließlich ist vorgesehen, dass im Ansaugbe-
reich jedes Ventilators Sperrbleche mit verstellbaren Öff-
nungen vorgesehen sind, die die Gasströmung im Strahl-
rohrbereich konzentriert und beschleunigt, um so zu be-
stimmten, wieviel an Volumenstrom an den Strahlrohren
vorbei gehen soll. Durch eine permanente und intensive
Umströmung der Strahlrohre in Längsrichtung wird mehr

Wärme konvektiv übertragen und die thermische Belas-
tung der Strahlrohre sowie des sie umgebenden Druck-
raumgehäuses durch Wärmestau reduziert.
[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich bevorzugte Ausführungsbeispiele darstellen-
den Zeichnung näher erläutert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine Wärmebe-
handlungseinheit einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Wärmebehandlungsein-
heit aus Fig. 1 (ohne Gehäuse),

Fig. 3 die Wärmebehandlungseinheit aus den Fig. 1
und 2 im Längsschnitt entlang der Linie III-III in
Fig. 1,

Fig. 4 die Wärmebehandlungseinheit aus Fig. 1 im
Längsschnitt entlang der Linie IV-IV aus Fig. 1,

Fig. 5 die Strömungskanalsysteme, Düsenherde,
Ventilatoren und Strahlrohre der Wärmebe-
handlungseinheit aus Fig. 1 in perspektivischer
Ansicht und

Fig. 6 eine alternative Ausführungsform in Längs-
schnitt analog zu Fig. 4.

[0022] Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt einer Wärme-
behandlungseinheit 1 einer erfindungsgemäßen Vorrich-
tung entlang der Linie I-I in Fig. 3. In einem Gehäuse 2
mit einer Wärmeisolation 3 sind zunächst ein unterer 4A
und ein oberer Düsenherd 4B zu erkennen, zwischen
denen ein (nicht dargestelltes) Metallband hindurchge-
führt wird und von der Strömung des Gases berührungs-
los in der Schwebe gehalten wird. Für die Gasströmung
sorgen Ventilatoren 5A und 5B für die Erwärmung des
von den Ventilatoren 5A, 5B angesaugten Gases sorgen
Strahlrohre 6A auf der Unterseite und 6B auf der Ober-
seite der Wärmebehandlungseinheit.
[0023] Das von den Ventilatoren 5A, 5B angesaugte
Gas, beispielsweise Luft, wird durch angeformte Druck-
kanäle 7A und 7B an Leitkanäle 8A, 8B übergeben. Dabei
blasen die Ventilatoren 5A und 5B zweiseitig aus und
füllen die Leitkanäle 8A und 8B sowohl von der linken
als auch von der rechten Seite, wie aus Fig. 1 deutlich
ersichtlich. Zwischen den Druckkanälen 7A und 7B und
den Leitkanälen 8A und 8B sorgen Wärmeausdehnungs-
kompensatoren 9A und 9B für eine kurze Anbindung und
reduzieren die Trennstellen und damit mögliche Lecka-
georte.
[0024] Fig. 2 zeit in Draufsicht die Anordnung der
Strahlrohre 6B, wobei deren räumliche Anordnung bes-
ser aus Fig. 3 hervorgeht. Dort erkennt man auch deutlich
die Geometrie vom inneren Druckraum 10A und 10B,
welche beide mit einer entsprechenden Vertiefung 11A
bzw. 11B in Richtung der Düsenherde 4A und 4B verse-
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hen sind, um die Strahlrohre 6A bzw. 6B besser aufneh-
men zu können. Im bevorzugten Ausführungsbeispiel ist
die Vertiefung 11A und 11B etwa parabelförmig ausge-
führt, so dass durch eine größere Oberfläche der Druck-
räume 10A bzw. 10B sowie kürzere Abstände zu den
Strahlrohren 6A bzw. 6B erreicht werden konnte, einen
optimalen Wärmeübergang zu gewährleisten.
[0025] Aus Fig. 4 geht hervor, dass bei diesem Aus-
führungsbeispiel zwei unterschiedlich große Ventilato-
ren 5A und 5B verwendet werden, so dass auch die
Druckkanäle 7A und 7B unterschiedlich groß dimensio-
niert sind. Dennoch ist durch Betrachtung der Fig. 3 und
4 klar, dass die dargestellte und insoweit bevorzugte
Wärmebehandlungseinheit 1 der erfindungsgemäßen
Vorrichtung im Wesentlichen einen symmetrischen Auf-
bau zu einer vertikalen Spiegelebene hat.
[0026] In Fig. 5 ist die räumliche Anordnung der den
Druckraum 10A bzw. 10B bildenden Strömungskanal-
systeme in Bezug auf die eingesetzten Strahlrohre 6A
und 6B deutlich zu erkennen. Insbesondere auf der nicht
verdeckten Oberseite sieht man deutlich die im Strö-
mungskanalsystem vorhandene Vertiefung 10B, in die
die oben liegenden Strahlrohre 6B hinein ragen.
[0027] Fig. 6 zeigt schließlich, dass es auch möglich,
ist im Rahmen der erfindungsgemäßen Ausbildung eine
alternative Wärmebehandlungseinheit 1’ zu schaffen, bei
der die beiden verwendeten Ventilatoren 5A’ und 5B’
gleich groß dimensioniert sind. Dies führt auch zu einer
gleich großen Ausbildung der Druckkanäle 7A’ und 7B’,
wodurch auch ein spiegelsymmetrischer Aufbau zur
Bandebene erreicht wird. Dies macht schnell deutlich,
dass die Anzahl der unterschiedlich zu fertigenden Kon-
struktionsteile deutlich reduziert werden kann, wodurch
sich auch der Montage- und Wartungsaufwand der er-
findungsgemäßen Vorrichtung drastisch reduzieren
lässt. Die Regelung des unterschiedlichen Luftdurchsat-
zes erfolgt dann über eine Variierung der Ventilatordreh-
zahlen.
[0028] Es ist klar, wenn auch nicht dargestellt, dass
die Erfindung neben den gezeigten Ausführungsbeispie-
len auch weitere denkbare Ausgestaltungen umfasst, bei
denen beispielsweise mehr (oder auch weniger) Strahl-
rohre verwendet werden, ohne den Grundgedanken der
Erfindung mit den kurzen Strömungswegen und opti-
miertem Wärmeübergang aufgeben zu müssen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum schwebenden Führen von metalli-
schen Bändern mittels eines Gases mit einer Mehr-
zahl von Wärmebehandlungseinheiten (1, 1’) mit je-
weils

- einem unteren und oberen Düsenherd (4A,
4B),
- einem unteren und oberen Strömungskanal-
system,

- wenigstens einem Ventilator (5A, 5A’, 5B, 5B’)
und
- mehreren Strahlrohren (6A, 6B),

dadurch gekennzeichnet, dass jedes Strömungs-
kanalsystem quer zur Bandrichtung wenigstens eine
Vertiefung (11A, 11B) in Richtung der Düsenherde
(4A, 4B) zur Aufnahme wenigstens eines Strahlroh-
res (6A, 6B) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung
(11A, 11B) im Längsschnitt bogenförmig ausgebildet
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung im
Längsschnitt parabelförmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung im
Längsschnitt V-förmig ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung im
Längsschnitt U-förmig ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Strömungs-
kanalsystem einer Wärmebehandlungseinheit (1)
drei untere und obere Strahlrohre (6A, 6B) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anordnung der
Strahlrohre (6A, 6B) der Geometrie der Vertiefung
(11A, 11B) angepasst ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Strömungs-
kanalsystem einen Ventilator (5A, 5A’, 5B, 5B’), vor-
zugweise Radialventilator, zwei seitliche Druckka-
näle (7A, 7A’, 7B, 7B’) und einen gemeinsamen
Druckraum (10A bzw. 10B) mit zwei äußeren Leit-
kanälen (8A, 8B) aufweist und dass die Druckkanäle
(7A, 7B) in die Leitkanäle (8A, 8B) münden.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
Druckkanälen (7A, 7B) und den Leitkanälen (8A, 8B)
Ausdehnungskompensatoren (9A, 9B) angeordnet
sind.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilatoren
(5A, 5A’, 5B, 5B’) auf einer Seite der Wärmebehand-
lungseinheiten (1, 1’) angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilatoren
(5A, 5B) unterschiedlich groß ausgeführt sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Wärmebe-
handlungseinheit (1) vertikal spiegelsymmetrisch
aufgebaut ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilatoren
(5A’, 5B’) gleich groß ausgeführt sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Wärmebe-
handlungseinheit (1, 1’) horizontal spiegelsymmet-
risch aufgebaut ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Wärmebe-
handlungseinheit (1, 1’) in einem wärmeisolierten
Gehäuse (2) angeordnet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass im Ansaugbereich
jedes Ventilators (5B) Sperrbleche (12) mit verstell-
baren Öffnungen (13) angeordnet sind.

17. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Druck- und Vo-
lumenstrom und/oder die Temperatur des unteren
Düsenherdes (4A) unabhängig vom oberen Düsen-
herd (5B) geregelt werden kann.

Claims

1. Device for the floated guiding of metallic strips by
means of a gas having a plurality of heat treatment
units (1,1’), each having

- a lower and an upper jet nozzle system (4A,
4B),
- a lower and an upper flow channel channel
system
- at least one ventilator (5A, 5A’, 5B, 5B’) and
- a plurality of jet pipes (6A, 6B),

characterised in that each flow channel system has
at least one recess (11A, 11B) transverse to the di-
rection of the strip in the direction of the jet nozzle
systems (4A, 4B) for receiving at least one jet pipe
(6A, 6B).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the recess (11A, 11B) is arched in the longitudinal
section.

3. Device according to claim 1, characterised in that
the recess is parabola-shaped in the longitudinal
section.

4. Device according to claim 1, characterised in that
the recess is V-shaped in the longitudinal section.

5. Device according to claim 1, characterised in that
the recess is U-shaped in the longitudinal section.

6. Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that each flow channel system of a heat
treatment unit (1) has three lower and upper jet pipes
(6A, 6B).

7. Device according to claim 6, characterised in that
the arrangement of jet pipes (6A, 6B) is adapted to
the geometry of the recess (11A, 11B).

8. Device according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that each flow channel system has a
ventilator (5A, 5A’, 5B, 5B’), preferably a radial ven-
tilator, two lateral pressure channels (7A, 7A’, 7B,
7B’) and a common pressure chamber (10A or 10B)
having two outer guiding channels (8A, 8B) and in
that the pressure channels (7A, 7B) flow into the
guiding channels (8A, 8B).

9. Device according to claim 8, characterised in that
expansion joints (9A, 9B) are arranged between the
pressure channels (7A, 7B) and the guiding channels
(8A, 8B).

10. Device according to any one of claims 1 to 9, char-
acterised in that the ventilators (5A, 5A’, 5B, 5B’)
are arranged on one side of the heat treatment units
(1, 1’).

11. Device according to any one of claims 1 to 10, char-
acterised in that the ventilators (5A, 5B) are de-
signed to be different sizes.

12. Device according to claim 11, characterised in that
each heat treatment unit (1) is designed to comprise
a mirror symmetry to each other in the vertical direc-
tion.

13. Device according to any one of claims 1 to 10, char-
acterised in that the ventilators (5A, 5B) are de-
signed to be the same size.

14. Device according to claim 13, characterised in that
each heat treatment unit (1, 1’) is designed to com-
prise a mirror symmetry to each other in the horizon-
tal direction.

15. Device according to any one of claims 1 to 14, char-
acterised in that each heat treatment unit (1,1’) is
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arranged in a thermally insulated housing (2).

16. Device according to any one of claims 1 to 15, char-
acterised in that locking sheets (12) with adjustable
openings (13) are arranged in the intake area of each
ventilator (5B).

17. Method for operating a device according to any of
claims 1 to 16, characterised in that the pressure
and volume flow and/or the temperature of the lower
jet nozzle system (4A) can be regulated independ-
ently of the upper jet nozzle system (5B).

Revendications

1. Dispositif pour le guidage flottant de bandes métal-
liques au moyen d’un gaz, avec une pluralité d’unités
de traitement thermique (1,1’) comprenant chacune

- un système de buses inférieur et supérieur (4A,
4B),
- un système de canaux d’écoulement inférieur
et supérieur,
- au moins un ventilateur (5A, 5A’, 5B, 5B’) et
- plusieurs tubes rayonnants (6A, 6B),

caractérisé en ce que, transversalement par rap-
port à la direction de la bande, chacun des systèmes
de canaux d’écoulement est doté d’une cavité (11A,
11B) en direction des systèmes de buses (4A, 4B),
laquelle cavité est destinée à recevoir au moins un
tube rayonnant (6A, 6B).

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité (11A, 11B) est réa-
lisée en forme d’arc, en coupe longitudinale.

3. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité est réalisée en forme
parabolique, en coupe longitudinale.

4. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité est réalisée en forme
de V, en coupe longitudinale.

5. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la cavité est réalisée en forme
de U, en coupe longitudinale.

6. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que chacun des systèmes de ca-
naux d’écoulement d’une unité de traitement thermi-
que (1) est doté de trois tubes rayonnants inférieurs
et supérieurs (6A, 6B).

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que la disposition des tubes

rayonnants (6A, 6B) est adaptée à la géométrie de
la cavité (11A, 11B).

8. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 7,
caractérisé en ce que chaque système de canaux
d’écoulement est doté d’un ventilateur (5A, 5A’, 5B,
5B’), de préférence d’un ventilateur radial, de deux
canaux de pression latéraux (7A, 7A’, 7B, 7B’) et
d’une chambre de pression commune (10A respec-
tivement 10B), avec deux canaux conducteurs ex-
térieurs (8A, 8B), et que les canaux de pression (7A,
7B) débouchent dans les canaux conducteurs (8A,
8B).

9. Dispositif selon la revendication 8,
caractérisé en ce que des compensateurs de dila-
tation (9A, 9B) sont disposés entre les canaux de
pression (7A, 7B) et les canaux conducteurs (8A,
8B).

10. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 9,
caractérisé en ce que les ventilateurs (5A, 5A’, 5B,
5B’) sont disposés sur un côté des unités de traite-
ment thermique (1, 1’).

11. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 10,
caractérisé en ce que les ventilateurs (5A, 5B) sont
réalisés dans différentes grandeurs.

12. Dispositif selon la revendication 11,
caractérisé en ce que chacune des unités de trai-
tement thermique (1) est construite en symétrie spé-
culaire, verticalement.

13. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 10,
caractérisé en ce que les ventilateurs (5A’, 5B’)
sont réalisés dans la même grandeur.

14. Dispositif selon la revendication 13,
caractérisé en ce que chacune des unités de trai-
tement thermique (1, 1’) est construite en symétrie
spéculaire, horizontalement.

15. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 14,
caractérisé en ce que chacune des unités de trai-
tement thermique (1, 1’) est agencée dans un carter
isolé thermiquement (2).

16. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 15,
caractérisé en ce que des tôles de barrage (12),
dotées d’ouvertures réglables (13), sont agencées
dans la zone d’aspiration de chaque ventilateur (5B).

17. Procédé de fonctionnement d’un dispositif selon
l’une des revendications 1 à 16, caractérisé en ce
que la pression et le flux volumétrique et/ou la tem-
pérature du système de buses inférieur (4A) peuvent
être réglés indépendamment du système de buses
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supérieur (5B).
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