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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schwebedisenfeld
zur schwebenden Fihrung von Warenbahnen der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gattung,
siehe z.B. US-A-3 638 330.

[0002] Vorrichtungen zum schwebend Fihren von
Warenbahnen finden in der Produktionstechnik vielfal-
tige Anwendung. In der Textiltechnik werden Stoffbah-
nen nach dem Bedrucken schwebend gefiihrt. In der
Trocknungstechnik verwendet man Vorrichtungen zur
schwebenden Bahnfiihrung hinter Lackieranlagen, mit
denen beide Seiten einer Bahn zugleich lackiert oder
beschichtet werden. In der Metallindustrie wendet man
die schwebende Fihrung von Blechbandern in Gliihan-
lagen an, wenn Blechbander im Durchlauf beriihrungs-
frei und mdéglichst spannungsarm warmebehandelt wer-
den mussen.

[0003] Typische Vorrichtungen dieser Art sind aus der
DE-OS 25 56 442, DE-OS 30 26 132, DE-AS 14 74 239
und DE-OS 35 05 256 bekannt. Allen diesen Vorrichtun-
gen ist gemeinsam, daf} oberhalb und unterhalb der im
Regelfall horizontal gefiihrten Bahn Disenrippen quer
zur Bahntransportrichtung angeordnet sind. Zwischen
diesen Rippen, mit welchen durch entsprechende Stro-
mungskrafte das schwebend Fihren bewirkt wird, be-
finden sich die Ruckstromflachen zum Abstrémen des
aus den Dusenrippen auf die schwebend zu fihrende
Bahn aufgeblasenen Gasstromes. Bei all diesen Vor-
richtungen erfolgt zugleich mit der schwebend Fiihrung
die konvektive Warmeubertragung zum Erwédrmen oder
zum Kuhlen der schwebend gefiihrten Bahn.

[0004] Eine derartige Vorrichtung, wie z. B. nach der
DE-OS 30 26 132, mit einer Vielzahl von Disenrippen
erfordert nicht nur eine aufwendige Fertigung, sondern
weist auch einen funktionstechnischen Nachteil auf,
weil die Schwebe-Kraft nur im Bereich der Projektion
der jeweiligen Disenrippe auf das Band aufgebracht
werden kann und der Raum zwischen den Disenrippen
fur die Ruckstromung verbleiben muB. VergréfRert man
bei schweren Bahnen oder bei Vorrichtungen, bei wel-
chen Bahnen bei hoher Temperatur und folglich gerin-
ger Gasdichte getragen werden missen, das Verhaltnis
von Disenrippenbreite zu Dusenrippenteilung, so steht
fur die Rickstromung des aufgeblasenen Gasstromes
nur noch ein geringerer Freiraum zwischen den Disen-
rippen zur Verfligung. Ein ebenfalls entsprechend gro-
Rerer Anteil der mit dem Ventilator, welcher das Gas in
der Vorrichtung umwalzt, erzielten Druckerhéhung wird
nur fir die Ruckstrémung verbraucht.

[0005] Besonders nachteilig wirkt sich der beschrie-
bene Effekt bei Vorrichtungen wie die nach der DE-OS
40 10 280 aus, bei welchen die Riickstrémung nur zwi-
schen den Dusenrippen stattfinden kann. Eine Erho-
hung des auf die schwebend zu fllhrende Bahn aufge-
blasenen Volumenstromes fihrt ndmlich auch nicht zu
einer entsprechenden Tragkrafterh6hung, da zugleich
die Stromungsgeschwindigkeit im begrenzten Ruck-
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stromquerschnitt erhéht werden muf}, wodurch sich im
Bereich der Projektion der Rickstrdomquerschnitte auf
die Warenbahn aufgrund der ebenfalls erhdhten kon-
vektiven Beschleunigung die Druckabsenkung vergro-
Rert. Es wird also im Bereich der Dlsenrippen zwar ein
gréRerer Uberdruck aufgebaut, zugleich aber der Un-
terdruck im Bereich der Riickstromflache gesteigert, so
daR insgesamt keine wesentliche Steigerung zustande
kommt.

[0006] Der groRe Nachteil der bisherigen Vorrichtun-
gen mit Dusenrippen und Ruckstrémflachen zwischen
den Dusenrippen zum schwebend Fuhren von breiten
Warenbahnen wird besonders klar, wenn man bedenkt,
dall zum schwebend Fiihren einer horizontalen Bahn
unter der Bahn insgesamt ein Uberdruck aufgebaut wer-
den mul3, welcher im Mittel dem Flachengewicht der zu
tragenden Bahn entspricht. Bei schweren Bahnen ist al-
so dieser Uberdruck entsprechend héher. Schwebend
Fihren heil3t nun, dafk die Bahn von dem unter der Bahn
befindlichen Diisenherd einen bestimmten Abstand hat.
Es entsteht also unter der Bahn ein Volumen, das durch
die Flache der Bahn und dem Abstand der Bahn vom
Diisenherd gebildet wird. Die Seitenflachen dieses Vo-
lumens sind nicht begrenzt. Aus diesen Seitenflachen
kann also das Gas, welches unter der Warenbahn einen
Uberdruck aufbaut, mit einer diesem Uberdruck gegen-
Uber der Umgebung entsprechenden Geschwindigkeit
abstrémen. Die seitliche Abstrdomung stellt sich also im-
mer dann ein, wenn eine Warenbahn in einem erhebli-
chen Abstand von einem Diisenherd getragen werden
soll. Ein erheblicher Abstand ist aber erforderlich, wenn
z. B. die Warenbahn ein Halbzeug-Metallband ist, das
sich unter Einwirkung der beim schwebend Fihren er-
folgenden Warmebehandlung verformt. Hier sind Ab-
stédnde zwischen Warenbahn und Disenherd von 100
mm und mehr erforderlich. Ein solcher Abstand 1&Rt sich
bei schwereren Bahnen mit den vorerwahnten Vorrich-
tungen nicht erzielen.

[0007] Daher besteht die Aufgabe, ein Schwebedi-
senfeld zu schaffen, mit welchem breite und zugleich
auch schwere Bahnen schwebend gefuihrt werden kén-
nen und die vorbeschriebenen Nachteile vermieden
werden.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. ZweckmaRige Ausfihrungsformen
werden durch die Merkmale der Unteranspriiche defi-
niert.

[0009] Bei dem Schwebediisenfeld nach der Erfin-
dung werden statt der Ublichen, Uber die gesamte Wa-
renbahn gleich breiten Disenrippen Disenflachen ver-
wendet, deren Breite sich quer zur Laufrichtung der Wa-
renbahn andert, z.B. von der Warenbahnmitte hin nach
auflen abnimmt. Zwischen den einzelnen Disenflachen
entstehen bei dieser Ausfihrungsform zur Warenbahn
hin offene Rlickstrdomkanale, deren Breite von der Wa-
renbahnmitte zu den Warenbahnréandern hin zunimmt
und durch welche der auf die Warenbahn aufgeblasene
Gasstrom seitlich von dieser Abstrémen kann. Die Zu-
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strdomung zu den Disenflachen erfolgt aus einem Kanal,
der sich auf der von der Warenbahn abgewandten Seite
der Dusenflachen befindet und der entweder von einer
Stirnseite oder von beiden Stirnseiten her mit dem Be-
blasungsgas beschickt wird.

[0010] Im folgenden wird die Erfindung am Beispiel
eines Schwebedusenfeldes fir einen Schwebeofen fir
relativschwere Metallbander, z. B. aus Kupfer oder Kup-
ferlegierungen, beschrieben. Die Figuren dienen der Er-
lauterung dieser Beschreibung. Es zeigen

Figur 1 einen Vergleich eines aus Ublichen Schwe-
bedisenrippen gebildeten Schwebedi-
senfeldes mit verschiedenen Ausflihrungs-
formen des Schwebedusenfeldes nach der
Erfindung,

eine perspektivische Darstellung des
Schwebedusenfeldes nach der Erfindung
mit Dusenflachen entsprechend dem Mit-
telschnitt eines Doppelkegelstumpfes, mit
den wesentlichen Elementen der zugehd-
rigen Stromungsfiihrung, und

eine andere erfindungsgemaRe Ausfiih-
rungform des Schwebedisenfeldes in
schematischer Darstellung in der Drauf-
sicht.

Figur 2

Figur 3

[0011] In Figur 1 ist links oben ein dem Stand der
Technik entsprechendes Schwebediisenfeld, gebildet
aus Dusenrippen, deren Breite sich Uber die Waren-
bahnbreite nicht verandert, mit dem Diisenfeld nach der
Erfindung in verschiedenen Ausfuihrungsformen gegen-
Uber gestellt. Dabei sind drei Ausfiihrungsformen der er-
findungsgemaRen Dusenflachen gezeigt, die im Ver-
gleich mit den Dusenrippen konstanter Breite nach dem
Stand der Technik in der Mitte gespreizt sind, d.h., die
Dusenflachen dieses Schwebediisenfeldes haben in
der Mitte die gréRte Breite und verengen sich dann ge-
radlinig zu den Randern hin auf die kleinste Breite, die
etwa der Ublichen, konstanten Breite entsprechen kann.
[0012] Die drei dargestellten Ausflihrungsformen un-
terscheiden sich nur in dem "Spreizwinkel" W, namlich
in dem Winkel W zwischen der Senkrechten auf der Mit-
tellinie des Schwebediisenfeldes und der Langskante
jeder Ddusenflache. Bei den erfindungsgemalien
Schwebedusenfeldern andert sich dieser Winkel W von
15° (rechts oben) tiber 22° (links untern) auf 45° (rechts
unten), wodurch sich im Prinzip eine quadratische DU-
senflache ergibt, bei der zwei Ecken auf den Langsran-
dern des Schwebedisenfeldes liegen.

[0013] Zur Charakterisierung der Tragkraft dient der
Cp max-Wert. Dies ist der dem Flachengewicht der
schwebend zu flihrenden Bahn entsprechende Druck,
bezogen auf den Staudruck in den Schwebediisenoff-
nungen, welcher sich maximal, also bei geringem Ab-
stand zwischen Warenbahn und Dusenflache, einstellt.
Dieser ¢, pax-Wert hangt entscheidend von dem Ver-
haltnis der Disenflache zur gesamten beblasenen Fla-
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che der Bahn ab. Beim Schwebedisenfeld aus Dusen-
rippen konstanter Breite betragt dieser Wert 0,31. Bei
den verschiedenen Ausfiihrungsformen des Disenfel-
des nach der Erfindung liegt dieser Wert zwischen 0,62
und 0,68, je nach Formgebung der Disenflache (Winkel
W). Dieser Vergleich zeigt bereits, dafl mit dem Diisen-
feld nach der Erfindung wesentlich gréf3ere Flachenge-
wichte unter gleichen Verhaltnissen problemlos getra-
gen werden kdnnen als bei einem Standarddisenfeld
mit Disenrippen.

[0014] Hierflr gibt es folgende physikalische Begriin-
dungen: Erstens erweitern sich die Abstrémkanéle zwi-
schen den Disenflachen von der Bahnmitte zum Bahn-
rand hin in der Breite, so daf} die Ruckstrémflache wie
der Ruckstromvolumenstrom von der Bahnmitte zum
Bahnrand hin zunimmt. Dadurch kann in der Mitte des
Dusenfeldes eine anteilig gréRere Disenflache als in
den Randbereichen des Disenfeldes untergebracht
werden. Zweitens ergibt sich durch die an den Randern
der Disenflachen angeordneten Schlitzdisen bei der
erfindungsgemalen Form der Disenflachen eine Ge-
schwindigkeitskomponente und eine entsprechende
Impulskraftkomponente vom Bahnrand zur Bahnmitte
hin, wodurch die Abstrémung aus dem Uberdruckbe-
reich zwischen Warenbahn und Duisenflache behindert
wird. Diese Behinderung flihrt zu einer Steigerung des
statischen Druckes zwischen Disenflache und Bahn
und damit zu einem Tragkraftanstieg.

[0015] Wie in den Ausfiihrungsformen von Figur 1
dargestellt, sind zur Verbesserung des Warmeuber-
gangs Runddisendffnungen zwischen den Schlitzdi-
sen auf den Disenflachen angeordnet. Da bei gleicher
anteiliger Gesamtdisenflache wie bei einem ublichen
Schwebedusensystem mit konventionellen Dusenrip-
pen, wie in Figur 1, oben links, dargestellt, anteilig mehr
Disenflache fir die Schlitzdlisen verbraucht wird, steht
beim Dusenfeld nach der Erfindung anteilig mehr Dii-
senflache fir die Lochdisen zur Verfiigung. Die Loch-
disen bewirken aber einen gréReren Warmelbergang
als die Schlitzdusen. Also sind Disenfelder nach der Er-
findung auch in dieser Eigenschaft den konvektionellen
Schwebedisensystemen Uberlegen.

[0016] Bei besonderen Anforderungen, z. B. sehr
breiten Anlagen, kénnen Schwebedlsenflachen mit
quer zum Bahnlauf sich verandernder Breite auch quer
zur Bahnlaufrichtung nebeneinander angeordnet wer-
den, so daB sich zwischen diesen Flachen Riickstrom-
bereiche fir den auf die Bahn aufgeblasenen Volumen-
strom ergeben. Aus diesen Rulckstrémbereichen kann
die Rickstrémung durch Kanale abgefiihrt werden, wel-
che den Versorgungskasten fiir das Disenfeld durch-
dringen.

[0017] InFigur2istein Schwebedisenfeld 1 nach der
Erfindung perspektivisch dargestellt. Der Ubersichtlich-
keit der Darstellung halber ist lediglich eine Halfte des
Dusenfeldes 1 und der zugehdrigen Strémungsversor-
gung 3, namlich einem Versorgungskasten 3 mit einem
Radialventilator 4 gezeigt. Die Rander der Bahn 2 sind
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durch die gestrichelten Linien 2 angedeutet. Bei beid-
seitiger Beblasung der Bahn 2 wiirde eine zweite Ein-
richtung dieser Art oberhalb der Warenbahn 2, also an
der Warenbahn 2 gespiegelt, angeordnet sein. Es ist
aber auch moglich, das Disenfeld nur einseitig, also bei
einer horizontal gefiihrten Bahn nur unterhalb der Bahn
2, anzuordnen.

[0018] Neben der in der Figur 2 dargestellten Stro-
mungsversorgung mit einem Radialventilator 4, dessen
Achse zur Warenbahn 2 senkrecht steht, sind natirlich
auch andere Strémungsfiihrungen zur Versorgung des
Dusenfeldes 1 mit dem Beblasungsgas flr die Bahn 2
moglich.

[0019] Das eigentliche Schwebedisenfeld wird durch
mehrere, in Warenbahnlaufrichtung hintereinander ge-
reihte Disenflachen 1 gebildet, die Uber einzelne Stro-
mungskammern 11, einen Sammelkasten 10 und ein
Zwischenstuck 9 an den Versorgungskasten 3 mit Ra-
dialventilator 4 angeschlossen sind. Die Strémungs-
kammern 11 sind an ihrer oberen, der Warenbahn 2 zu-
gewandten Flache mit den Disenflachen 1 versehen
und haben in Draufsicht die Form der Disenflachen 1,
wie sie in Figur 1 gezeigt ist.

[0020] Bei der dargestellten Ausflihrungsform wird
der Sammelkasten 10 von einer Stirnseite her gespeist.
Es ist aber auch die Speisung von beiden Stirnseiten
her, oder aber eine zentrale Speisung mdglich.

[0021] Die Disenflachen 1 dieses Schwebedisenfel-
des sind am groften Teil ihres Umfanges durch die
Schlitzdisen 5 umgeben. Nur an den stumpfen Endbe-
reichen, die parallel zu den Randern 2 der Warenbahn
verlaufen, befinden sich keine Schlitzdiisen 5.

[0022] Diese Schlitzdiisen 5 richten Schlitzstrahlen
gegen die Bahn, welche fiir jede Disenflache 1 zur Mitte
derselben hin geneigt sind. Dadurch sind die Schlitzdii-
sen 5, welche ein und dieselbe Diusenflaiche 1 umge-
ben, gegeneinander geneigt. Die Disenflache 1 selbst
ist mit Lochdlisen 6 ausgestattet. Zwischen den einzel-
nen Disenflachen 1 bzw. Disenkammern 11 entstehen
Kanale 7, welche der Abstrémung der vom Disenfeld 1
auf die Bahn 2 aufgeblasenen Gasstrémung zur Seite
der Anlage hin dienen. Diese Kanale 7 erweitern sich
von der Bahnmitte zum Bahnrand hin in ihrer Erstrek-
kung in Bahnlaufrichtung aufgrund der Form der Disen-
felder 1. Zugleich nimmt die Hohe des Kanalquerschnit-
tes senkrecht zur Bahnebene, betrachtet von der Mitte
des Disenfeldes zum Rand hin, zu, da der Sammelka-
sten 10 eine Art Giebeldach hat. Die Abstrémung, dar-
gestellt durch Stromungspfeile 8, erfolgt zu den Seiten
der Vorrichtung und gelangt Gber den das Disenfeld 1
versorgenden Strdomungskanal 10, 9, 3 zum Ansaugbe-
reich des Radialventilators 4, der das Disenfeld 1 mit
dem Beblasungsgas versorgt.

[0023] In Figur 3 ist noch eine andere Ausfiihrungs-
form des Schwebediisenfeldes nach der Erfindung
schematisch in Draufsicht dargestellt. Die Schlitzdliisen
5, welche die Dusenflachen 1 am gréRten Teil ihres Um-
fanges umgeben, haben hier die Form des Querschnit-
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tes eines Fasses sind also rund, wobei der grofte
Durchmesser des Fasses ebenfalls in der Mitte der Vor-
richtung liegt. Entsprechend nimmt die Breite der Ruick-
strdmkanale 7 von der Mitte der Anlage zur ihren Rén-
dern hin starker als linear zu.

[0024] Zur Angleichung des Tragkraftverhalten bei
unterschiedlich breiten Bahnen und des Warmeduber-
gangs uber die Bandbreite kénnen die Dusenschlitze 5,
welche die Disenflachen 1 mindestens teilweise an ih-
rem Umfang einfassen, auch mit sich entlang der Lang-
serstreckung des Disenschlitzes 5 verandernder Breite
ausgeflhrt sein.

[0025] Eine weitere Anpassung des Schwebeverhal-
tens ist noch dadurch mdglich, daBd die Disenflachen 1
mit einer V-Form, bezogen auf die Langsachse des
Schwebedisenfeldes, ausgefiihrt werden. Dabei kann
die V-Form sowohl zur Bahn hin als auch von der Bahn
weg gerichtet sein.

Patentanspriiche

1. Schwebedlsenfeld zur schwebenden Fiihrung und
Stabilisierung von Warenbahnen, vorzugsweise
Metallbandern, zum Zwecke der berihrungsfreien
Wérmeubertragung oder Trocknung

a) mit mindestens auf einer Seite der schwe-
bend zu fihrenden Bahn (2) angeordneten, in
Bahnlaufrichtung aufeinanderfolgenden Du-
senflachen (1) mit Disendffnungen aus Rund-
I6chern (6) und/oder Schlitzdiisen (5), dadurch
gekennzeichnet, dal

b) die Breite der Dusenflachen (1), gemessen
parallel zur Bahnlaufrichtung, sich Uber die
Breite des Disenfeldes, gemessen senkrecht
zur Bahnlaufrichtung, verandert, und daf}

c) die Disenflachen (1) mindestens teilweise
an ihrem Umfang von Schlitzdiisen (5) einge-
fafdt sind.

2. Schwebedisenfeld nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich die Breite der Disenfla-
chen (1) zu den Randern (2) der Warenbahn (1) hin
verringert, insbesondere, daf die Diisenflachen (1)
die Form des Axialschnittes eines Doppelkegel-
stumpfes oder eines Fasses aufweisen, wobei die
Basis des Doppelkegelstumpfes bzw. der grofRte
Durchmesser des Fasses in der Mitte (8) der
Schwebedise liegt.

3. Schwebedisenfeld nach mindestens einem der An-
spriche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die aus den die Dusenflachen (1) umgebenden Du-
senschlitzen (5) austretenden Strahlen zur Mitte
der Dusenflache (8) gegeneinander geneigt sind.

4. Schwebedisenfeld nach mindestens einem der An-
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spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
zwischen den Dusenschlitzen (5) in den Dusenfla-
chen (1) Lochduisen (6) angeordnet sind.

Schwebediisenfeld nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR
zwischen den Disenflachen zur Bahnflache hin of-
fene Kanéle (7) angeordnet sind, deren Querschnitt
sich von der Mitte des Schwebediisenfeldes zu des-
sen Randern hin erweitert.

Schwebedisenfeld nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Erweiterung der zur Bahn
hin offenen Kanalquerschnitte sowohl durch eine
VergréRerung der in Bahnlaufrichtung gemessenen
Breite als auch durch eine VergréfRerung der senk-
recht zur Bahnflache gemessenen Tiefe erfolgt.

Schwebedusenfeld nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
zwischen Dusenflachen (1) gefiihrte Bahn gegen-
Uber der Horizontalen geneigt ist.

Schwebediisenfeld nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Dusenflachen (1), bezogen auf ihre zur Bahnlauf-
richtung parallele Mittelachse, eine V-Form aufwei-
sen.

Schwebediisenfeld nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR
Gruppierungen von Dusenflachen, in Bahnlaufrich-
tung betrachtet, nebeneinander angeordnet sind.

Schwebediisenfeld nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Disenschlitze (5) entlang ihrer Langserstreckung
unterschiedliche Breiten aufweisen.

Claims

A float nozzle array for guiding and stabilizing web
material, especially metal strips, in a floating man-
ner for the purpose of contact-free heat transfer or
drying

a) comprising nozzle areas (1) arranged se-
quentially in the transport direction of the web
(7) on at least one side of said web to be guided
by floatation, said nozzle area having nozzle
openings of orifice nozzles (6) and/or slit noz-
zles (5), characterized in, that

b) the width of said nozzle areas (1), as meas-
ured in parallel to said transport direction of the
web, varies over said width of said nozzle array
as measured perpendicular to said transport di-
rection of the web, and that
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10.

c) said nozzle areas (1) are peripherally encom-
passed at least in part by slit nozzles (5).

The float nozzle array as set forth in claim 1, char-
acterized in that the width of said nozzle areas (1)
diminishes toward the edges of said web (1), more
particularly said nozzle areas (1) have the shape of
the axial section of a double truncated cone or a
barrel, the base of said double truncated cone or
the largest diameter of said barrel respectively be-
ing located in the center (8) of said float nozzle.

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 or 2, characterized in that the jets emerg-
ing from said nozzle slits (5) encompassing said
nozzle areas (1) are inclined with respect to one an-
other towards the center of said nozzle area (8).

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 to 3, characterized in that orifice nozzles
(6) are arranged between said nozzle slits (5) in said
nozzle areas (1).

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 to 4, characterized in that passageways
(7) open towards said web surface area are ar-
ranged between said nozzle areas, the cross-sec-
tion of said passageways (7) expanding from the
center of said float nozzle array towards the edges
thereof.

The float nozzle array as set forth in claim 5, where-
in the expansion of said passageway cross-sec-
tions open towards said web is achieved both by
increasing the width as measured in said web trans-
port direction and by increasing the depth as meas-
ured perpendicular to said web surface area.

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 to 6, characterized in that said web guid-
ed between said nozzle areas (1) is inclined relative
to the horizontal.

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 to 7, characterized in that said nozzle ar-
eas (1) are V-shaped relative to their center line par-
allel to said web transport direction.

The float nozzle array as set forth in at least one of
claims 1 to 8, characterized in that clusters of noz-
zle areas are arranged juxtaposed as viewed in said
web transport direction.

The float nozzle array as set forth in at least on of
claims 1to0 9, characterized in that said nozzle slits
(5) differ in width along their longitudinal extension.
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Revendications

Ensemble de buses de sustentation pour le guidage
flottant et la stabilisation de bandes, de préférence
de bandes métalliques, en vue du transfert de cha-
leur ou du séchage sans contact

a) comportant au moins sur un c6té de la bande
(2) a guider de maniere flottante, des surfaces
a buses (1) se succédant dans le sens de pas-
sage de la bande, avec des orifices de buse
constitués de trous ronds (6) et/ou de buses en
fente (5), caractérisé en ce que

b) la largeur des surfaces a buses (1), mesurée
parallélement a la direction de passage de la
bande, varie sur la largeur de I'ensemble de bu-
ses, mesurée perpendiculairement a la direc-
tion de passage de la bande, et en ce que

c) les surfaces a buses (1) sont entourées au
moins sur une partie de leur pourtour par des
buses en fente (5).

Ensemble de buses de sustentation selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que la largeur des
surfaces a buses (1) diminue vers les bords (2) de
la bande (1), en particulier en ce que les surfaces
a buses (1) présentent la forme de la coupe axiale
d'un double tronc de céne ou d'un tonneau, la base
du double tronc de cone ou le plus grand diameétre
du tonneau se situant au milieu (8) des buses de
sustentation.

Ensemble de buses de sustentation selon 'une au
moins des revendications 1 ou 2, caractérisé en
ce que les jets qui sortent des fentes de buse (5)
entourant les surfaces a buses (1) sont inclinés les
uns par rapport aux autres vers le milieu de la sur-
face a buses (8).

Ensemble de buses de sustentation selon l'une au
moins des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que des buses perforées (6) sont disposées entre
les buses en fente (5) dans les surfaces a buses (1).

Ensemble de buses de sustentation selon I'une au
moins des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que sont disposés entre les surfaces a buses des
canaux (7) ouverts vers la surface de bande et dont
la section transversale s'élargit depuis le milieu de
I'ensemble de buses de sustentation vers ses
bords.

Ensemble de buses de sustentation selon la reven-
dication 5, caractérisé en ce que I'élargissement
des sections transversales des canaux, ouvertes
vers la bande, s'obtient par une augmentation de la
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10.

largeur mesurée dans la direction de passage de la
bande, ainsi que par une augmentation de la pro-
fondeur mesurée perpendiculairement a la surface
de la bande.

Ensemble de buses de sustentation selon 'une au
moins des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que la bande guidée entre des surfaces a buses (1)
est inclinée par rapport a I'horizontale.

Ensemble de buses de sustentation selon I'une au
moins des revendications 1 a 7, caractérisé en ce
que les surfaces a buses (1) présentent une forme
en V par rapport a leur axe médian paralléle a la
direction de passage de la bande.

Ensemble de buses de sustentation selon I'une au
moins des revendications 1 a 8, caractérisé en ce
que des regroupements de surfaces a buses sont
prévus cote a cote, dans la direction de passage de
la bande.

Ensemble de buses de sustentation selon I'une au
moins des revendications 1 a 9, caractérisé en ce
que les buses en fente (5) présentent des largeurs
différentes le long de leur étendue longitudinale.
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