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Es wird eine Vorrichtung zum Kiihlen eines Me-
tallbandes (1) mit wenigstens zwei einander be-
zuglich des in seiner Léngsrichtung kontinuier-
lich geférderten Metallbandes (1) gegeniiber-
liegenden Diisenfeldern, die gegen die jewei-
lige Bandoberfldche gerichtete, an Blaskasten
(3) fur ein Kuhigas angeschlossene Diisen um-
fassen, und mit zwischen den Diisen vorge-
sehenen Strdmungskandlen (5) zum Abfiihren
der an der Bandoberflache umgelenkten Kuhl-
gasstréme aus den Diisen beschrieben. Um
vorteilhafte Kiihibedingungen zu schaffen, wir
vorgeschlagen, dass die Dilisen gruppenweise
in mit seitlichem Abstand parallel nebeneinan-
der gereihten Diisenleisten (4) zusammenge-
fasst sind, die aus mit den Blaskéasten (3) ver-
bundenen Gaskandlen (6) mit gegen die je-
weilige Bandoberflache gerichteten, Uber die
Lange der Disenleisten (4) verteilten Disen-
éffnungen (7) bestehen, und dass die Stro-
mungskanale (5) zum Abflhren der Kiihigas-
strdme zwischen den sich quer zu den Blas-
kasten (3) erstreckenden Diisenleisten (4) vor-
gesehen sind.
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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zum Kiihien eines Metallbandes (1) mit wenigstens zwei
einander beziiglich des in seiner Langsrichtung kontinuierlich geférderten Metall-
bandes (1) gegeniiberliegenden Disenfeldern, die gegen die jeweilige Bandoberfla-
che gerichtete, an Blaskéasten (3) fir ein Kihlgas angeschlossene Dusen umfassen,
und mit zwischen den Dusen vorgesehenen Strémungskanéalen (5) zum Abfiihren
der an der Bandoberfliche umgelenkten Kiihlgasstréme aus den Dusen beschrie-
ben. Um vorteilhafte Kuhlbedingungen zu schaffen, wir vorgeschlagen, daf die
Dusen gruppenweise in mit seitichem Abstand parallel nebeneinandergereihten
Dusenleisten (4) zusammengefafit sind, die aus mit den Blaskésten (3) verbunde-
nen Gaskanalen (6) mit gegen die jeweilige Bandoberfliche gerichteten, Gber die
Lange der Disenleisten (4) verteilten Dusendffnungen (7) bestehen, und dal die
Stromungskanile (5) zum Abftuhren der Kiihigasstrome zwischen den sich quer zu

den Blaskasten (3) erstreckenden Dusenleisten (4) vorgesehen sind.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Kiihlen eines Metallbandes mit
wenigstens zwei einander beziiglich des in seiner Langsrichtung kontinuierlich
geforderten Metallbandes gegentiberliegenden Diisenfeldern, die gegen die jeweili-
ge Bandoberflache gerichtete, an Blaskasten fir ein Kiihlgas angeschlossene Dii-
sen umfassen, und mit zwischen den Disen vorgesehenen Strémungskanilen zum
Abflhren der an der Bandoberflaiche umgelenkten Kiihigasstréme aus den Diisen.

Um unerwiinschte Gefiigeausbildungen oder Ausscheidungen nach einer Wirme-
behandlung von Metallbandern, insbesondere aus Stahl, zu unterbinden, missen
diese Metallbander sehr rasch gekuhit werden, und zwar mit Hilfe eines Schutzga-
ses, Ublicherweise ein Wasserstoff-Stickstoffgemisch, zur Vermeidung von Oxidati-
onsreaktionen im Bereich der Bandoberflache. Damit die erforderlichen Abkiihigra-
dienten, die fiir Stahlbander mit einer Banddicke von 1 mm je nach der Legierungs-
zusammensetzung zwischen 50 bis 150°C/s liegen, zu erreichen, muB das Kihlgas
mit hoher Geschwindigkeit gegen die Bandoberfliache geblasen und von dort wieder
abgefiihrt werden. Zu diesem Zweck ist es bekannt (EP 1 029 933 B1), auf beiden
Seiten des Metallbandes in dessen Léngsrichtung verlaufende, mit seitlichem Ab-
stand voneinander nebeneinander gereihte Blaskasten vorzusehen, die gegen die
jeweilige Bandoberfléache gerichtete, sich quer zur Bandiéngsrichtung erstreckende
Flachstrahldiisen aufweisen. Diese in Bandlangsrichtung mit Abstand hintereinan-
der gereihten Flachstrahidiisen der einzelnen Blaskasten erginzen einander zu
durchgehenden Dusenreihen, die quer zur Bandlangsrichtung verlaufen. Das aus
den Flachstrahidisen ausstrdmende, an der Bandoberfiiche umgelenkte Kihigas




kann somit zwischen den Dusenreihen abgefiihrt werden. Abgesehen davon, daR
sich im Vergleich zu Flachstrahidisen mit Diisenfeldern aus Rundstrahldiisen im
allgemeinen eine gleichméaRigere Beaufschlagung der Bandoberflaiche mit dem
Kuhigas erreichen 1alt, werden bei dieser bekannten Vorrichtung die sich zwischen
den einzelnen Dusenreihen ergebenden Strémungskandle von den Blaskisten
durchsetzt, was ungleichmaRige Abstrémbedingungen mit der Gefahr mit sich
bringt, dal aufgrund einer ungleichmaBigen Abklhlung Bandverwerfungen auftre-
ten, die ein nachtrégliches Richten des Metallbandes notwendig machen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Kiihlen eines
Metallbandes der eingangs geschilderten Art so auszugeétalten, dal eine gleich-
maBige Kihlung des Metallbandes mit einem hohen Abkuhlgradienten ohne Gefahr

von Bandverwerfungen sichergestellt werden kann.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, da3 die Diisen gruppenweise in
mit seitlichem Abstand parallel nebeneinandergereihten Diisenleisten zusammenge-
fallt sind, die aus mit den Blaskésten verbundenen Gaskanalen mit gegen die jewei-
lige Bandoberflache gerichteten, tber die Lange der Diisenleisten verteilten Diisen-
offnungen bestehen, und daR die Strémungskanéle zum Abfihren der Kiihlgas-

stréme zwischen den sich quer zu den Blaskasten erstreckenden Disenleisten

vorgesehen sind.

Durch den Einsatz von Gaskanale fiir das Kihlgas bildenden Diisenleisten kénnen
in einfacher Weise Dusenfelder mit Rundstrahldisen vorgesehen werden, die sich
durch die in den Dusenleisten angeordneten, iiber die Liénge der Diisenleisten
verteilten Disendffnungen ergeben. Wegen der Abstande zwischen den nebenein-
ander gereihten Dusenleisten ist fir eine vorteilhafte Abfuhr der an der Bandober-
flache umgelenkten Kiihlgasstrome gesorgt, die mit einem vergleichsweise geringen
Druckverlust durch die Stromungskanéle zwischen den Dusenleisten abgezogen
werden kénnen. Aufgrund der Rundstrahidisen und der Abfuhr der an der Band-
oberflache umgelenkten Kihlgasstréme zwischen den Disenleisten kdnnen somit
vorteilhafte Kihibedingungen fiir das Metallband eingehalten werden, so daR eine




gleichmaBige Abklhlung des Metallbandes ohne Verwerfungsgefahr gewinhrleistet

werden kann.

Um einen nachteiligen Einflul® der Blaskasten auf die Abfuhr des Kiihlgases auszu-
schlieBen, konnen die Disenleisten an einer ihrer Stirnseiten mit den Blaskasten
verbunden werden. In diesem Fall befinden sich die Blaskisten auRerhalb des
Strémungsbereiches des zwischen den Diisenleisten abstrémenden Klhlgases. Es
ist aber auch méglich, die Dusenleisten in ihrer Langsmitte an die Blaskésten anzu-
schlieRen, was das Aneinanderreihen der Diisenleisten in ihrer Langsrichtung unter
Beibehaltung des Disenabstandes Uber die aneinandergereihten Disenleisten
hinweg erleichtert. Damit innerhalb der Disenleisten eine gleichmagige Kﬁhlgas—
strdmung zu den einzelnen Disendéffnungen aufrechterhalten werden kann, kénnen
sich die Disenleisten in ihrem Strémungsquerschnitt vom Anschlu am jeweiligen

Blaskasten weg gegen ihr Ende hin verjiingen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit. Es zei-

gen

Fig. 1 eine erfindungsgemafle Vorrichtung zum Kiihlen eines Metallbandes in ei-
nem vereinfachten Langsschnitt,

Fig. 2 diese Vorrichtung in einem Schnitt nach der Linie II-1l der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie HI-lll der Fig. 1,

Fig. 4 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung einer Ausfiihrungsvariante einer
erfindungsgemafen Vorrichtung und

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4.

Die dargestellte Kihlvorrichtung fiir ein Metallband 1 weist gemaR Den Fig. 1 bis 3
-ein Gehause 2 auf, durch das das zu kihlende Metaliband 1 in Vorschubrichtung s
kontinuierlich geférdert wird. Zu beiden Seiten des Metallbandes 1 sind Blaskasten
3 fur ein Kuhlgas, beispielsweise ein Gasgemisch aus 95 Vol.% Stickstoff und 5
Vol.% Wasserstoff, vorgesehen. An diese Blaskasten 3 sind Disenleisten 4 ange-
schlossen, die parallel nebeneinandergereiht verlaufen und zwischen sich Stro-
mungskanale 5 bilden. Die Diisenleisten 4 selbst sind in Form eines im Querschnitt

rechteckigen Gaskanals 6 ausgebildet, der sich von den Blaskasten 3 weg verjiingt



und auf der dem Metaliband 1 zugekehrten Seite runde Disenéffnungen 7 aufweist.
Die Disendffnungen 7 sind Uber die Lange der stirnseitig am jeweiligen Blaskasten
3 angeschlossenen Dusenleisten 4 verteilt und in einer Reihe angeordnet, so daR
sich ein Disenfeld mit gleichméaRig tGber einen Oberflaichenabschnitt des Metallban-
des 1 verteilten Rundstrahidiisen ergibt, wie dies insbesondere der Fig. 2 entnom-
men werden kann. Die Dusendffnungen 7 benachbarter Dusenleisten 4 sind gegen-

einander auf Liicke versetzt.

Die aus den Dusendffnungen 7 gegen die Bandoberflache austretenden Kiihigas-
stréme werden an der Bandoberflache umgelenkt und durch die Stromungskanale 5
zwischen den Diisenleisten 4 vom Metallband 1 abgefiihrt, wie dies durch Stro-
mungspfeile in der Fig. 3 angedeutet ist. Da das Gehéuse 2 fur die abgefiihrten
Kihlgasstrome einen Sammelraum bildet, kann das Kiihigas aus dem Gehiuse 2
Uber Abzugstutzen 8 abgeleitet werden. GemaR dem Ausfiihrungsbeispiel verlaufen
die Dusenleisten 4 in Langsrichtung des Metallbandes 1, was jedoch nicht zwingend
erforderlich ist. Die Langsausrichtung der Disenleisten 4 bringt jedoch im Vergleich
zu einem Dusenleistenverlauf quer zur Bandlangsrichtung den Vorteil mit sich, daR
fur die Kuhlgasstrémung durch die Stromungskanale 5 zwischen den Diisenleisten
4 (gleichbleibende Strémungsgeschwindigkeiten sichergestellt werden kénnen.
AuBerdem ist in einfacher Weise eine Anpassung an unterschiedliche Breiten der

abzukihlenden Metallbander 1 méglich.

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaR den Fig. 4 und 5 unterscheidet sich von dem nach
den Fig. 1 bis 3 im wesentlichen nur durch die Form der Disenleisten 4, die in ihrer
Langsmitte an die Blaskasten 3 angeschlossen sind. Der Gaskanal 6 der Diisenlei-
sten 4 erstreckt sich somit nach beiden Seiten des zugehorigen Blaskastens 3,
wobei sich wiederum eine Verjiingung gegen die Enden des Gaskanals 6 hin.ergibt,
um eine gleichmafRige Beaufschlagung der Disenéffnungen 7 zu erreichen. Wie
der Fig. 5 entnommen werden kann, sind zwei Reihen von Disenéffnungen 7 je
Dusenleiste 4 vorgesehen, wobei die Disenéffnungen 7 der beiden Reihen gegen-
einander versetzt sind. Mit einer solchen Anordnung der Disenéffnungen kénnen

Ubereinstimmende Dusenleisten 4 eingesetzt werden, was die Herstellung verein-

- MM/VWV
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Kuhlen eines Metallbandes mit wenigstens zwei einander
beziglich des in seiner Langsrichtung kontinuierlich geférderten Metallbandes
gegenuberliegenden Dusenfeldern, die gegen die jeweilige Bandoberflache gerich-
tete, an Blaskasten fiir ein Kihlgas angeschlossene Disen umfassen, und mit
zwischen den Dusen vorgesehenen Stromungskanalen zum Abfiihren der an der
Bandoberfliche umgelenkten Kiihlgasstréme aus den Dusen, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Dusen gruppenweise in mit seitlichem Abstand parallel nebenein-
andergereihten Disenleisten (4) zusammengefallt sind, die aus mit den Blask&sten
(3) verbundenen Gaskanélen (6) mit gegen die jeweilige Bandoberflache gerichte-
ten, lber die Lange der Disenleisten (4) verteilten Disenéffnungen (7) bestehen,
und daB} die Stromungskanale (5) zum Abfiihren der Kiihigasstrome zwischen den

sich quer zu den Blaskasten (3) erstreckenden Diisenleisten (4) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Dusenleisten

(4) an einer ihrer Stirnseiten mit den Blaskéasten (3) verbunden sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Disenleisten

(4) in ihrer Langsmitte mit den Blaskasten (3) verbunden sind.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
sich die Dusenleisten (4) in ihrem Strdmungsquerschnitt vom Anschiu an den

jeweiligen Blaskasten weg gegen ihr Ende hin verjiingen. o

Linz, am 29. Juli 2005 Ebner Industrieofenbau Gesellschaft m.b.H.
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