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(54) Durchlaufkiihlvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Durchlaufkiihlvorrichtung Figg. 2.
(4) zum Abkihlen eines Metallbandes (2), mit i
zumindest einem Bandkiihler (7), der mehrere entlang
einer Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2)
verteilte, untere Austragelemente (9) fur ein
gasféormiges Fluid und mehrere entlang der
Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) verteilte
obere Austragelemente (10) fiir ein gasférmiges Fluid
aufweist, und mit mehreren Flissigkeitskiihleinheiten
(12), mit denen das Metallband (2) mit einer
Kohlflissigkeit beaufschlagbar ist, wobei zwischen
den oberen und unteren Austragelementen (9, 10)
zumindest eine Transporteinrichtung (14) mit
zumindest einem Transportelement (15) zum
Transport des Metallbandes (2) angeordnet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Durchlaufkthlvorrichtung (4) zum Abkuhlen eines Me-
tallbandes (2), mit zumindest einem Bandkuhler (7), der mehrere entlang einer
Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) verteilte, untere Austragelemente (9)
fur ein gasférmiges Fluid und mehrere entlang der Durchlaufrichtung (8) des Me-
tallbandes (2) verteilte obere Austragelemente (10) fur ein gasférmiges Fluid auf-
weist, und mit mehreren Flussigkeitskuhleinheiten (12), mit denen das Metallband
(2) mit einer Kuhlflussigkeit beaufschlagbar ist, wobei zwischen den oberen und
unteren Austragelementen (9, 10) zumindest eine Transporteinrichtung (14) mit
zumindest einem Transportelement (15) zum Transport des Metallbandes (2) an-

geordnet ist.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Durchlaufkthlvorrichtung zum AbkUhlen eines Metall-
bandes, mit zumindest einem Bandkuhler, der mehrere entlang einer Durchlauf-
richtung des Bandes verteilte, untere Austragelemente fur ein gasférmiges Fluid
und mehrere entlang der Durchlaufrichtung des Bandes verteilte, obere Austra-
gelemente fur ein gasférmiges Fluid aufweist, und mit mehreren Flussigkeitskh-

leinheiten, mit denen das Metallband mit einer Kuhlflussigkeit beaufschlagbar ist.

Weiter betrifft die Erfindung eine Anlage zur Warmebehandlung eines Metallban-
des mit zumindest einer Bandgusseinrichtung, in der das Metallband aus einer
Schmelze erzeugt wird, und gegebenenfalls mit zumindest einer Warmebehand-
lungseinrichtung, in welcher das Metallband erwarmt wird oder welche das Metall-

band erwarmt durchlauft, und zumindest einer der DurchlaufkUhlvorrichtung.

Zudem betrifft die Erfindung ein Verfahren zum AbkUhlen eines Metallbandes, in
einer Durchlaufkuhlvorrichtung, zumindest einem Bandkuhler, der mehrere entlang
einer Durchlaufrichtung des Bandes verteilte, untere Austragelemente fur ein gas-
férmiges Fluid und mehrere entlang der Durchlaufrichtung des Bandes verteilte,
obere Austragelemente fur ein gasférmiges Fluid aufweist, und der mehrere FlUs-
sigkeitskihleinheiten, mit denen das Metallband mit einer Kuhlflussigkeit beauf-
schlagbar ist, aufweist, wobei das Metallband zur Abkuhlung einem gasférmigen
Fluid, das aus den oberen und unteren Austragelementen in Richtung auf das Me-
tallband gelenkt wird, und einer Kuhlflussigkeit, die aus den Flussigkeitskthleinhei-

ten austretend auf das Metallband aufgebracht wird, ausgesetzt wird.

Durchlaufkihlvorrichtungen der eingangs genannten Bauweise sind aus dem
Stand der Technik bereits bekannt. So beschreibt beispielsweise die DE 10 2016
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102 093 B3 eine Durchlaufkuhlvorrichtung zum Abkuhlen eines Metallbandes, mit
zumindest einem Bandschwebekuhler, der mehrere entlang der Bandlaufrichtung
verteilte obere Dusen und mehrere entlang der Bandlaufrichtung verteilte untere
Dusen aufweist, wobei das Metallband schwebend zwischen den oberen Disen
und den unteren Dusen transportierbar und dabei sowohl die Bandoberseite als
auch die Bandunterseite mit Kuhlluft beaufschlagbar ist, und mit mehreren Was-
serkuhleinheiten, mit welchen das Metallband mit Kihlwasser beaufschlagbar ist,
und die in den BandschwebekuUhler integriert sind, indem in mehreren Zwischen-
bereichen zwischen jewells zwei in Bandlaufrichtung unmittelbar hintereinander
angeordneten unteren Dlsen oder oberen Dusen jeweils zumindest eine Wasser-

kUhleinheit angeordnet ist.

Die WO 2018/162474 A1 beschreibt eine Bandschwebeanlage zum schwebenden
Flhren eines bandférmigen Materials, die aufweisend ein erstes DUsensystem
und ein zweites DUsensystem aufweist, wobei das erste Dusensystem relativ zu
dem zweiten DUsensystem derart angeordnet ist, dass das bandférmige Material
zwischen dem ersten Dusensystem und dem zweiten DUsensystem fuhrbar ist.
Die Dusensysteme umfassen einen Dusenkérper, welcher entlang einer Férder-
richtung des bandférmigen Materials einen vorderen Randbereich und einen, ge-
genuber diesem liegenden hinteren Randbereich aufweist, eine vordere Gasdu-
senanordnung, welche an dem vorderen Randbereich derart angeordnet ist, dass
ein vorderer Gasstrahl in Richtung der Bandlaufebene zum Bilden eines Schwebe-
dusenfelds fur das bandférmige Material strdmbar ist, eine hintere Gasdusenano-
rdnung, welche an dem hinteren Randbereich derart angeordnet ist, dass ein hin-
terer Gasstrahl in Richtung der Bandlaufebene zum Bilden des SchwebedUsen-
felds fur das bandférmige Material strémbar ist, eine Dusenanordnung, welche in
Forderrichtung vor der vorderen Gasdusenanordnung und/oder hinter der hinteren
Gasdusenanordnung angeordnet ist, wobei die Dusenanordnung derart eingerich-
tet ist, dass ein flussiges Fluid in einem Fluidstrahl in das Schwebedusenfelds in
Richtung der Bandlaufebene zum Temperieren des bandférmigen Materials strém-

bar ist.
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die Handhabung eines

Metallbandes im warmen bzw. heillen Zustand zu verbessern.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit der eingangs genannten Durchlaufkihlung ge-
l6st, bei der zwischen den oberen und unteren Austragelementen zumindest eine
Transporteinrichtung mit zumindest einem Transportelement zum (zeitweisen)

Transport des Metallbandes angeordnet ist.

Weiter wird die Aufgabe der Erfindung mit der eingangs genannten Anlage gelést,

die die erfindungsgemafe Durchlaufkthlvorrichtung aufweist.

Zudem wird die Aufgabe mit dem eingangs genannten Verfahren gelést, nach dem
vorgesehen ist, dass ein freier Anfangsabschnitt des Metallbandes auf ein Trans-
portelement einer Transporteinrichtung, die zwischen den oberen und unteren
Austragelementen angeordnet ist, aufgelegt wird und mit dem Transportelement
durch die Durchlaufkthlvorrichtung geférdert wird, dass mit dem oder nach dem
Verlassen des freien Anfangsabschnittes die Férdermenge an gasférmigen Fluid
erhéht wird, sodass das Metallband in einen Schwebezustand innerhalb der

Durchlaufkuhlvorrichtung gebracht wird.

Von Vorteil ist dabei, dass mit der Transporteinrichtung der Bandeinlauf in die
Durchlaufkihlvorrichtung verbessert werden kann. Insbesondere ist es damit még-
lich, sicherer und schneller einen stabilen Zustand im Band und des Verfahrens zu
erreichen, da die Schwebung des Metallbandes erst aktiviert wird, wenn der freie
Endabschnitt die Durchlaufkthlvorrichtung bereits wieder verlassen hat. Durch
den kontaktgebunden Transport des freien Anfangsabschnittes des Metallbandes
ist es mdglich, die an diesem Abschnitt im warmen bzw. heil3en Zustand anlie-
gende Zugspannung zu reduzieren, womit deren Einflusse auf das Metallband ver-

ringert werden kénnen.

Gemal einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die
Transporteinrichtung mehrere Transportmodule aufweist, die in Durchlaufrichtung

des Bandes hintereinander angeordnet sind. Durch den modularen Aufbau der
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Transporteinrichtung ist die Anpassung an unterschiedliche Durchlaufkuhlvorrich-

tungen einfacher ausfuhrbar.

Dabei kann nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Erfindung vorgesehen
sein, dass die Transportmodule jeweils zumindest ein Transportelement aufwei-
sen, womit die Abstimmbarkeit des Transportsystems und damit generell auch der
Durchlaufkuhlvorrichtung auf den Fortschritt der Behandlung des Metallbandes
verbessert werden kann. Insbesondere ist es damit einfacher méglich, bereits
fruhzeitig in Teilbereichen der Durchlaufkuhlvorrichtung die Umstellung auf den
Schwebendtransport des Metallbandes vorzunehmen. Zudem ist es damit még-
lich, unterschiedliche Transportelemente bzw. generell unterschiedliche Transport-
module in der DurchlaufkUhlvorrichtung vorzusehen, abgestimmt auf den Fort-
schritt der Abkuhlung des Metallbandes bzw. auf die Temperatur des Metallban-

des wahrend der Abkuhlung.

Entsprechend einer bevorzugten Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass das Transportelement durch Seile oder Bander oder ein Mesh-
Gewebe oder ein gelochtes Férderband gebildet ist, womit ein Durchstdmen des
Transportelementes mit dem gasférmigen Fluid und/oder mit dem Kuhlfluid ermég-
licht wird, sodass das Transportelement im Bereich zwischen den oberen und un-
teren Austragelementen fur das gasférmige Fluid verbleiben kann. Damit ist auch
erreichbar, dass die Transporteinrichtung bei Bedarf schneller wieder einsatzfahig

ist.

Entsprechend einer weiteren Ausfihrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen
sein, dass das Transportelement auf Rollen oder Walzen umlaufend angeordnet
ist, um damit auf die Temperaturbelastung des Transportelementes Uber die War-
meabfuhr mittels der Rollen oder Walzen Einfluss nehmen zu kénnen. Gegebe-

nenfalls kdnnen die Rollen oder Walzen bei Bedarf gekuhlt ausgefuhrt werden.

Nach einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung dazu kann vorgesehen sein, dass
die Rollen oder Walzen eine Beschichtung aufweisen, Uber die die Kraftibertra-
gung von den Rollen oder Walzen auf das Transportelement bzw. die Transpor-

telemente besser definierbar ist.
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GemaR einer anderen Ausfuhrungsvariante kann zur Vereinfachung des Uber-
gangs vom kontaktierten in den kontaktlosen Transportzustand des Metallbandes
vorgesehen sein, dass zumindest das Transportelement der Transporteinrichtung
héhenverstellbar ist. Mit der Héhenverstellbarkeit kann das Transportelement wah-
rend der Ausbildung des Schwebezustandes des Metallbandes abgesenkt wer-
den. Es kann damit auch bereits bei der Umstellung friher auf eine beabsichtige
Form der Schwebung des Metallbandes, wie z.B. eine ebene oder sinusférmig

bzw. gewellte Schwebung des Metallbandes, Einfluss genommen werden.

Dabei kann nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Erfindung vorgesehen
sein, dass die Transportmodule unabhangig voneinander héhenverstellbar sind,
womit die Absenkung bei Bedarf nur abschnittsweise oder stufenweise, etc.,

durchgefuhrt werden kann.

FUr den gleichen Zweck kann nach einer anderen Ausfuhrungsvariante der Erfin-
dung vorgesehen sein, dass die Transportelemente der Transportmodule unab-

hangig voneinander héhenverstellbar sind.

Entsprechend einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung kénnen die Flussigkeits-
kUhleinheiten zwischen Austragelementen fur ein gasférmiges Fluid angeordnet
sein, womit Kuhlflussigkeit mit dem gasférmigen Fluid vom Metallband abgeblasen
werden kann. Es kann damit eine verbesserte Kuhllinie tber die Breite des Ban-
des erzeugt und eine gezielte Flussigkeitsabfuhr von der Bandoberflache ermég-

licht werden.

Von Vorteil ist dabei aufgrund der besseren Anpassbarkeit an unterschiedliche
Durchlaufkuhlvorrichtung, wenn gemalf einer weiteren Ausfuhrungsvariante der
Erfindung Flussigkeitskuhleinheiten innerhalb der Transportmodule angeordnet

sind.

Nach einer Ausfuhrungsvariante der Anlage kann vorgesehen sein, dass die
Durchlaufkihlvorrichtung unmittelbar anschlielend an die Bandgusseinrichtung

angeordnet ist. Es kann damit Gaskihlung oder Gas-Flussigkeitskuhlung ein rela-
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tiv groRes Kuhlgradientenfenster zu Verfugung gestellt werden, womit mit der An-
lage unterschiedlichste Metalle verarbeitbar sind. Zudem kann mit der Durchlauf-
kUhlvorrichtung nach der Bandeinlaufphase ein kontaktloser Transport des Metall-
bandes ermoglicht werden, mit eine verletztungsfreie Oberflache des Metallban-

des erméglicht werden kann.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewells in vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer Anlage zur Herstellung eines Metallbandes;
Fig. 2 eine Durchlaufkihlvorrichtung;
Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Ausfuhrungsvariante eines Transportele-

mentes in Draufsicht;

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einer anderen Ausfuhrungsvariante eines Trans-

portelementes in Draufsicht;
Fig. 5 eine Ausfuhrungsvariante einer Transporteinrichtung.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

In Fig. 1 ist schematisch ein Ausschnitt aus einer Anlage 1 zur Herstellung eines

Metallbandes 2 dargestellt. Das Metallband 2 besteht insbesondere aus einer
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Nichteisenmetall bzw. einer Nichteisenmetalllegierung, wie beispielsweise Alumi-
nium oder ein Buntmetall. Das Metallband 2 kann jedoch auch aus einem eisenba-

sierten Werkstoff, wie z.B. Stahl, bestehen.

Die Anlage 1 (auch als ,continous casting line* bezeichenbar) umfasst eine Band-
gusseinrichtung 3 und eine Durchlaufkiihlvorrichtung 4 (auch als Bandschwebe-
kUhler bezeichenbar). Bevorzugt ist die Durchlaufkuhlvorrichtung 4 zur horizonta-

len Durchfuhrung des Metallbandes 2 vorgesehen.

In der Bandgussvorrichtung 3 wird das Metallband aus einer Schmelze hergestellt.
Die Bandgusseinrichtung 3 kann dem Stand der Technik entsprechend ausgebil-
det sein, sodass zu weiteren Einzelheiten dazu auf den einschlagigen Stand der
Technik verwiesen sei. Beispielsweise kann die Bandgusseinrichtung 3 ein soge-
nannte Belt-Caster, ein Twin Roll Caster, etc., sein. Die Bandgusseinrichtung 3 ist

insbesondere eine kontinuierlich betriebene Gusseinrichtung.

Die Durchlaufkthlvorrichtung 4 ist der Bandgusseinrichtung 3 in einer Produktions-
richtung 5 nachgeordnet. Die Durchlaufkthlvorrichtung 4 wird im Folgenden noch

naher beschrieben.

Die Anlage 1 kann nach weitere Aggregate bzw. Bestandteile aufweisen, wie bei-
spielsweise eine Warmebehandlungsvorrichtung 6 in welcher das Metallband 2 er-
warmt wird oder welche das Metallband 2 erwarmt durchlduft. Da auch diese wei-
teren Aggregate der Anlage 1 dem Stand der Technik entsprechen kénnen, wird
zur Vermeidung von Wiederholungen nicht weiter darauf eingegangen. Die War-
mebehandlungsvorrichtung 6 kann in der Produktionsrichtung 5 des Metallbandes
2 hinter der Durchlaufkhlvorrichtung 4 oder vor dieser angeordnet sein. In der be-
vorzugten Ausfuhrungsvariante ist die Durchlaufkhlvorrichtung 4 kann in der Pro-
duktionsrichtung 5 des Metallbandes 2 jedoch anschlieRend an die Bandgussein-
richtung 3 angeordnet, insbesondere unmittelbar anschlieRend, wie dies durch die
strichlierte Darstellung in Fig. 1 verdeutlicht werden soll. Die Durchlaufkthlvorrich-
tung 4 kann also am Austritt des Metallbandes 1 aus der Bandgusseinrichtung 3
angeordnet sein, sodass das bereits zumindest teilweise verfestigte Metallband 2

unmittelbar in die Durchlaufkuhlvorrichtung 5 eintreten kann.
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Die Durchlaufkthlvorrichtung 4 zum Abkuhlen eines Metallbandes 2 ist besser aus
Fig. 2 ersichtlich, die die Durchlaufkuhlvorrichtung 4 in einer Seitenansicht sche-

matisch darstellt.

Die Durchlaufkthlvorrichtung 4 weist zumindest einen Bandkuhler 7 auf. Die
Durchlaufkthlvorrichtung 4 kann aber auch mehrere Bandkuhler 7 aufweisen, bei-
spielsweise zwei oder drei oder vier hintereinander und/oder nebeneinander ange-
ordnete Bandkuhler 7. Sofern die DurchlaufkUhlvorrichtung 4 mehrere Bandkuhler
7 aufweist, sind diese bevorzugt gleich ausgebildet. Es wird daher im Folgenden
nur auf einen BandkUhler 7 naher eingegangen. Die Ausfuhrungen dazu kénnen
bei Bedarf auf weitere Bandkuhler 7 der Durchlaufkuhlvorrichtung 4 Ubertragen

werden.

Der Bandkuhler 7 weist mehrere entlang einer Durchlaufrichtung 8 des Metallban-
des 2 durch die Durchlaufkthlvorrichtung 4 hintereinander angeordnete untere
Austragelemente 9 fur ein gasférmiges Fluid und mehrere entlang der Durchlauf-
richtung 8 des Metallbandes 2 hintereinander angeordnete obere Austragelemente
10 far ein gasférmiges Fluid auf. Die unteren Austragelemente 9 sind zueinander
beabstandet angeordnet. Ebenso sind die Austragelemente 10 zueinander beab-
standet angeordnet. Weiter sind die unteren Austragelemente 9 beanstandet zu
den oberen Austragelementen 10 angeordnet, sodass das Metallband 2 zwischen
den unteren und oberen Austragelementen 9, 10 durch die Durchlaufkthlvorrich-

tung 4 geférdert werden kann.

Als gasférmiges Fluid wird insbesondere Luft eingesetzt, es kann jedoch auch ein

anderes Gas verwendet werden.

Die unteren und oberen Austragelementen 9, 10 flr das gasférmige Fluid kénnen
dem Stand der Technik entsprechend ausgebildet sein. Beispielsweise kénnen sie
ein Gehause 11 aufweisen, das einen Zufuhrkanal fur das gasférmige Fluid bildet
oder beinhaltest. An dem Geh&use 11 kann eine Duse oder kénnen mehrere Du-
sen zum Ausstrémen des gasférmigen Fluids angeordnet oder ausgebildet sein.
Es ist damit eine hoher Warmeubergang (hoher Warmeubergangskoeffizient) er-

reichbar. Die DUse(n) ist/sind insbesondere derart angeordnet bzw. ausgerichtet,
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dass der austretende Gasstrom auf das Metallband 2 gelenkt wird. Die Duse(n)
kann/kénnen schlitzartige Auslasse aufweisen, sodass die Duse(n) balkenférmig
ausgebildet ist/sind. Das Gehause 11 bzw. die Duse(n) erstreckt/erstrecken sich
bevorzugt Uber die gesamte Breite des Metallbandes 2. Bei mehreren Dusen kén-
nen diese aus so zueinander angeordnet sein, dass das Metallband 2 Uber die ge-

samte Breite mit einem Gasstrom beaufschlagt werden kann.

Zur Versorgung der unteren und oberen Austragelementen 9, 10 mit dem gasfér-
migen Fluid kann ein Gebléase bzw. ein Ventilator vorgesehen sein, das/der mit
den unteren und oberen Austragelementen 9, 10 strébmungsverbunden ist. Es kén-
nen auch mehrere Gebléase bzw. ein Ventilator vorgesehen sein. Die unteren und
oberen Austragelementen 9, 10 kénnen unabhangig voneinander oder gemeinsam

mit dem gasférmigen Fluid versorgt werden.

Weiter weist der BandkUhler 7 mehrere Flussigkeitskuhleinheiten 12 auf. Mit den
FlussigkeitskUhleinheiten 12 kann das Metallband 2 mit einer Kuhlflussigkeit be-
aufschlagt werden. Mit diesen Flussigkeitskihleinheiten 12 ist eine verbesserte,
d.h. homogenere, Kuhlung erreichbar. Insbesondere kann damit eine homogenere

Kuhllinie (linearer Kuhlbereich) quer zur Durchlaufrichtung 8 erreicht werden.

Als Kuhlflussigkeit kann insbesondere Wasser verwendet werden. Es kénnen aber

auch andere FlUssigkeit als Kuhlflussigkeit eingesetzt werden.

Die Flussigkeitskuhleinheiten 12 kénnen dem Stand der Technik entsprechend
ausgebildet sein. Beispielsweise kénnen sie ein Gehause 13 aufweisen, das einen
Zufuhrkanal fur die Kuhlflussigkeit bildet oder beinhaltet. An dem Gehause 13
kann eine Duse oder kbnnen mehrere DlUsen zum Ausstréomen der die Kuhlflussig-
keit angeordnet oder ausgebildet sein, beispielsweise als Flachstrahldusen, Voll-
kegeldusen, Zerstauberdusen oder Hohlkegeldusen Die Duse(n) ist/sind insbeson-
dere derart angeordnet bzw. ausgerichtet, dass der austretende Flussigkeitsstrom
auf das Metallband 2 gelenkt wird. Die Duse(n) kann/kdnnen schlitzartige Aus-
l&sse aufweisen, sodass die Duse(n) balkenférmig ausgebildet ist/sind. Das Ge-
hause 11 bzw. die Duse(n) erstreckt/erstrecken sich bevorzugt Gber die gesamte

Breite des Metallbandes 2. Bei mehreren DUsen kénnen diese aus so zueinander
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angeordnet sein, dass das Metallband 2 Uber die gesamte Breite mit einem
Gasstrom beaufschlagt werden kann. Beispielsweise kénnen die Disen in einer
oder mehreren Reihen am Gehause 13 angeordnet bzw. ausgebildet sein, die sich

in Richtung der Breite des Metallbandes 2 erstrecken.

Zur Versorgung der Duse(n) mit dem der Kuhlflussigkeit kann eine oder kénnen
mehrere Pumpe(n) vorgesehen sein, die mit der/den Duse(n) strémungsverbun-
den sind. Die DUsen kénnen unabhangig voneinander oder gemeinsam mit der

Kuhlflussigkeit versorgt werden.

FlussigkeitskUhleinheiten 12 kénnen zwischen den unteren Austragelementen 9
und zwischen den oberen Austragelementen 10 angeordnet sein. Sie kénnen nur
zwischen den unteren Austragelementen 9 oder nur zwischen den oberen Austra-
gelementen 10 angeordnet sein. Zwischen den Flussigkeitskihleinheiten 12 kén-
nen eine oder mehrere untere bzw. obere Austragelemente 9, 10 angeordnet sein.
Die in Fig. 2 gewahlte Darstellung ist somit nicht beschrankend fur den Schutzum-

fang der Erfindung zu verstehen.

Die unteren und oberen Austragelementen 9, 10 und die Flussigkeitskuhleinheiten
14 sind so in der Durchlaufkuhlvorrichtung 4 angeordnet, dass sie im Betrieb der

Durchlaufkihlvorrichtung 4 das Metallband 2 nicht berthren.

Zur Steuerung der unteren und oberen Austragelemente 9, 10 und/oder der Flus-

sigkeitskuhleinheiten 12 kénnen entsprechende Steuerventile vorgesehen sein.

Die Durchlaufkthlvorrichtung 4 weist zwischen den oberen und unteren Austra-
gelementen 9, 8 zumindest eine Transporteinrichtung 14 mit zumindest einem

Transportelement 15 zum zeitweisen Transport des Metallbandes 2 auf.

In der in Fig. 2 dargestellten AusfUhrungsvariante der DurchlaufkUhlvorrichtung 4
ist die Transporteinrichtung 14 modulartig aufgebaut und weist drei Transportmo-
dule 16 auf. Die Transporteinrichtung 14 kann auch weniger oder mehr als drei
Transportmodule 16 aufweisen, beispielsweise zwei oder vier oder funf, etc., so-
dass die Transporteinrichtung 14 an unterschiedliche Langen der Durchlaufkuhl-
vorrichtung 4 angepasst werden kann. Die Transporteinrichtung 14 kann sich aber
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auch durchgehend durch die Durchlaufkuhlvorrichtung 4 oder einen Abschnitt der
Durchlaufkihlvorrichtung 4 erstrecken und nur ein einziges Transportelement 15
aufweisen, das sich durchgehend Uber die Gesamtlédnge der Durchlaufkthlvorrich-

tung 4 oder den genannten Abschnitt der Durchlaufkthlvorrichtung 4 erstreckt.

Die Transportmodule 16 der Transporteinrichtung 15 sind in der Durchlaufrichtung
8 des Metallbandes 2 hintereinander angeordnet. Es besteht aber auch die Még-

lichkeit, dass alternativ oder zuséatzlich dazu mehrere Transportmodule 16 neben-
einander in der Durchlaufkthlvorrichtung 4 angeordnet sind, also quer (insbeson-

dere im rechten Winkel) zur Durchlaufrichtung 8 des Metallbandes 2.

Den Transportmodulen 16 kénnen eine oder mehrere unteren Austragelemente 9
fur ein gasférmiges Fluid und eine oder mehrere Flussigkeitskuhleinheiten 12 zu-
geordnet sein. Beispielsweise weist jeder der Transportmodule 16 der in Fig. 2 ge-
zeigten Ausfuhrungsvariante der Durchlaufkthlvorrichtung 4 zwei untere Austra-
gelemente 9 und eine Flussigkeitskihleinheit 12 auf. Diese Anzahl soll jedoch den
Schutzumfang der Erfindung nicht beschrankend verstanden werden. Es kénnen
auch mehr als zwei unteren Austragelemente 9 fur ein gasférmiges Fluid, bei-
spielsweise drei oder vier, etc., und/oder mehr als eine Flussigkeitskthleinheit 12,
beispielsweise zwei oder drei, etc., pro Transportmodul 16 vorgesehen sein. Be-
vorzugt ist pro Transportmodul 16 die Anzahl an Flussigkeitskuhleinheiten 12 klei-

ner als die Anzahl an unteren Austragelementen 9 fur ein gasférmiges Fluid.

In der Ausfuhrungsvariante der Transporteinrichtung 14 mit den Transportmodulen
16 weist bevorzugt jeder der Transportmodule 16 bzw. weisen zumindest mehrere
der Transportmodule 16 ein eigenes Transportelement 15 auf. Es besteht aber
auch die Moglichkeit, dass sich mehrere Transportmodule 16 ein gemeinsames

Transportelement 15 teilen.

Das zumindest eine Transportelement zumindest zeitweise der Auflage und dem
Transport des Metallbandes 2 durch die Durchlaufkhlvorrichtung 4, insbesondere
am Beginn, das heilt wahrend der Bandeinlaufphase. Es ist damit die Phase der

Bandlaufes gemeint, in der ein neues Band in die Durchlaufkihlvorrichtung 4 ein-
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gefuhrt wird, sodass sich in dieser zwischen den unteren und oberen Austragele-
menten 9, 10 fur das gasférmige Fluid der freie Anfangsabschnitt des Metallban-
des 2 befindet. Wenn dieser Anfangsabschnitt die Durchlaufkdhlvorrichtung 4 wie-
der verlassen hat und insbesondere sich ein stabiler Verfahrenszustand, d.h.
wenn das Band bereits unter Zug zu einem Coil aufgewickelt wird, eingestellt hat,
wird das Band auf dem gasférmigen Fluid schwebend durch die Durchlaufkhlvor-
richtung 4 geférdert. Um dabei den Ubergang zwischen der Auflage des Metall-
bandes 2 und der Schwebung des Metallbandes 2 zu vereinfachen, kann geman
einer Ausfuhrungsvariante der Durchlaufkuhlvorrichtung 4 vorgesehen sein, dass
das Transportelement durch Seile oder Bander oder ein Mesh-Gewebe oder ein
gelochtes Férderband gebildet ist. Es sei dazu auf die Fig. 3 und 4 verwiesen, die
Ausschnitte aus einem Transportelement 15 in Form eines ,Lochbandes® mit

Durchbriichen 17 in Fig. 3 und in Form eines Mesh-Gewebes in Fig. 4 zeigen.

Es sei jedoch angemerkt, dass das Transportelement durch ein ununterbrochenes
Band (also eine Band ohne Durchbriche 17) gebildet sein kann, das sich Uber zu-
mindest 50 %, beispielsweise zumindest 80 %, der Gesamtbreite des Metallban-

des 2 quer zur Durchlaufrichtung 8 erstreckt.

Die Anzahl und die GréRRe sowie die Form der Durchbriiche 17 kann unterschied-
lich sein. Beispielsweise kann ein Anteil zwischen 40 % und 80 % der Flache des
Transportelementes 15 als Durchbrtche 17 ausgebildet sein. Die Durchbriuche 17
kénnen rund, viereckig, generell mehreckig bzw. polygonal ausgebildet sein. Es ist
auch méglich, dass das Transportelement 15 mehrere unterschiedliche Durchbri-

che 17 aufweist.

Fur den Fall, dass Seile und/oder mehrere nebeneinander angeordnete Bander
verwendet werden, sind diese Einzelelemente beabstandet zueinander angeord-
net, sodass aufgrund der Beabstandung zwischen den Seilen und/oder Bandern
die Durchbruche 17 gebildet werden. Der Abstand zwischen den Seilen und/oder
Bandern sowie deren Anzahl kann sich dabei je nach Ausfihrung der Durchlauf-
kUhlvorrichtung 4 bzw. des Metallbandes 2 entsprechend gewahlt werden. Bei-

spielsweise kénnen zwischen zwei und zwanzig Seile und/oder Bander in der
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Durchlaufkihlvorrichtung 4 als Transportelemente 15 fur das Metallband 2 ange-

ordnet sein.

Generell kann das Transportelement 15 bzw. kénnen die Transportelemente 15
aus einem Metall oder Metall-Composite-Werkstoffe, wie z.B. Metall-Mineralfaser-
Composite, insbesondere mit Glasfasern, oder Metallcomposite mit keramischen

Partikeln, etc., bestehen.

FUr die FOhrung des Transportelementes 15 bzw. der Transportelemente 15 sind
gemal der bevorzugten Ausfuhrungsvariante der DurchlaufkUhlvorrichtung 4 Wal-
zen 18 oder Rollen bzw. generell drehbare oder drehbar gelagerte Abstutzele-
mente vorgesehen. In der modulartigen Ausfuhrungsvariante sind Walzen 18 bzw.
Rollen an den Ecken vorgesehen, an denen das jeweilige Transportelement 15
umgelenkt wird, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist. Es kénnen generell im Rahmen
der Erfindung aber auch mehr als diese Walzen 18 bzw. Rollen in den Umlenkbe-
reichen vorgesehen werden, insbesondere wenn das Transportelement 15 langere
Strecken zwischen diesen Umlenkbereichen zurtcklegt, in denen eine weitere Ab-

stitzung des Transportelement 15 von Vortell ist.

Zumindest eine der Walzen 18 bzw. Rollen (pro Transportmodul 16) kann gegebe-

nenfalls angetrieben sein.

Die Abstutzung (und Fuhrung) des zumindest einen Transportelementes 15 kann

auch mit anderen, gegebenenfalls angetriebenen, Abstutzelementen erfolgen.

Es ist weiter mdglich, dass die Abstutzelemente, also beispielsweise die Walzen
18 oder Rollen, eine Oberflachenprofilierung aufweisen, um damit eine Antriebs-
kraft auf das oder die Transportelement(e) 15 zu Ubertragen. Die Oberflachenpro-
filierung kann beispielsweise eine Verzahnung sein. Das oder die Transportele-
ment(e) 15 kénnen an der den Abstitzelementen zugewandten Seite ebenfalls
eine Oberflachenprofilierung, beispielsweise eine Verzahnung, aufweisen, die mit

der Oberflachenprofilierung der Abstutzelemente zusammenwirkt.

Das Transportelement 15 kann bzw. die Transportelemente 15 kénnen gegebe-

nenfalls mit einer gesonderten Kuhlung versehen sein, beispielsweise von unten
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(der Seite, auf der das Metallband 2 nicht aufliegt) mit einem flussigen oder gas-
férmigen Kuhlmedium gekdhlt werden. In der Ausfuhrung mit den Walzen 18 kén-
nen diese gekuhlt sein und damit die Kihlwirkung auf das oder die Transportele-

ment(e) 15 Ubertragen.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die Rollen
oder Walzen 18 eine Beschichtung 19 aufweisen, wie dies beispielhaft an der lin-

ken unteren Walze 18 in Fig. 2 strichliert angedeutet ist.

Die Beschichtung 19 kann eine reibungsreduzierende Beschichtung 19 sein, um
damit die Reibung zwischen den Walzen 18 und dem Transportelement 15 zu re-
duzieren. Beispielsweise kann die Beschichtung durch Al20s gebildet sein, wozu

die Walzen 18 z.B. anodisiert werden kénnen.

Die Beschichtung 19 kann aber auch eine reibungserhéhende Beschichtung 19
sein, um damit die Reibung zwischen den Walzen 18 und dem Transportelement
15 zu erhéhen und die KraftUbertragung Walze 18/Transportelement 15 bzw.

Rolle/Transportelement 15 zu verbessern. Beispielsweise kann ?7.

In einer Durchlaufkthlvorrichtung 4 kénnen auch Walzen 18 bzw. Rollen mit unter-
schiedlichen Beschichtungen 19 vorgesehen werden. Beispielsweise kénnen so-
wohl Walzen 18 bzw. Rollen mit einer reibungsreduzierenden Beschichtung 19 als
auch Walzen 18 bzw. Rollen mit einer reibungserhéhenden Beschichtung 19 an-

geordnet sein.

Wie bereits ausgefuhrt, wird im Laufe des Verfahrens der Transport des Metall-
bandes 2 durch die Durchlaufkiihlvorrichtung 4 bevorzugt auf eine Schwebung des
Metallbandes 2 umgestellt. Ergédnzend zu den voranstehend beschriebenen
Durchbrtchen 17 oder alternativ dazu kann nach einer Ausfuhrungsvariante vor-
gesehen sein, dass zumindest das Transportelement 15 der Transporteinrichtung
14 oder der Transportmodule 16 héhenverstellbar ist. Beispielsweise kénnen dazu
zumindest die oberen Abstutzelemente, beispielsweise Walzen 18, absenkbar in
einer Halterung 20, beispielsweise einem Halterahmen, angeordnet bzw. gehalten

sein, wie dies in Fig. 5 angedeutet ist. Mit der Absenkung kann in diesem Fall das
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(jeweillige) Transportelement 15 seine Anlage an den untern Abstutzelementen
verlieren. Es ist auch méglich, dass die gesamten Transportmodule 16 bzw. die
gesamte Transporteinrichtung 14 absenkbar ausgefuhrt ist, wie dies in Fig. 2 an-
hand des rechten Transportmoduls 16 strichliert angedeutet ist. Dazu kann z.B.
eine Kulissenflhrung vorgesehen sein, in der die entsprechenden Elemente der

Transporteinrichtung 14 absenkbar gehalten/gefuhrt sind.

FUr die Absenkung der jeweiligen Elemente der Transporteinrichtung 14 kann ein
entsprechender Antrieb bzw. kdnnen entsprechende Antriebe, wie z.B. zumindest
ein Elektromotor, ein hydraulischer oder pneumatischer Aktuator, etc., vorgesehen

sein.

Es ist nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante méglich, dass die Transportmo-
dule 16 unabhangig voneinander héhenverstellbar sind, sodass also die Umstel-
lung von Kontaktférderung des Metallbandes 2 auf Schwebendférderung stufen-
weise bzw. abschnittsweise ausgefuhrt werden kann. Generell kann damit eine
bedarfsorientierte Kontaktférderung des Metallbandes 2 mit zumindest einem
Transportelement 15 erfolgen. Hierfur kbnnen entsprechende Sensoren und/oder
eine Steuerungs- bzw. Regeleinrichtung infan der Durchlaufkihlvorrichtung 4 vor-
gesehen sein. Mit den Sensoren kann beispielsweise die Lage des Metallbandes 2

innerhalb der DurchlaufkUhlvorrichtung 4 bestimmt werden.

Mit der Anlage 1 ist ein Verfahren zum Abkuhlen eines Metallbandes 2, in einer
Durchlaufkihlvorrichtung 4 ausfuhrbar, wobei die DurchlaufkUhlvorrichtung 4 zu-
mindest einen Bandkuhler 7 aufweist, der mehrere entlang einer Durchlaufrichtung
8 des Metallbandes 2 verteilte, untere Austragelemente 9 fur ein gasférmiges Fluid
und mehrere entlang der Durchlaufrichtung 8 des Metallbandes 2 verteilte, obere
Austragelemente 10 fur ein gasférmiges Fluid aufweist, und der mehrere Flussig-
keitskthleinheiten 12 aufweist, mit denen das Metallband 2 mit einer Kuhlflussig-
keit beaufschlagbar ist, wobei das Metallband 2 wahrend der Abkuhlung einem
gasférmigen Fluid, das aus den oberen und unteren Austragelementen 9, 10 in
Richtung auf das Metallband gelenkt wird, und einer Kuhlflussigkeit, die aus den

FlussigkeitskUhleinheiten 12 austretend auf das Metallband 2aufgebracht wird,
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ausgesetzt wird. Ein freier Anfangsabschnitt des Metallbandes 2 wird auf zumin-
dest ein Transportelement 15 der Transporteinrichtung 14, die zwischen den obe-
ren und unteren Austragelementen 9, 10 angeordnet ist, aufgelegt und mit dem
Transportelement 15 durch die Durchlaufkihlvorrichtung 4 geférdert. Mit dem oder
nach dem Verlassen des freien Endabschnittes des Metallbandes wird die Férder-
menge an gasférmigen Fluid bzw. der Volumenstrom an gasférmigen Fluid erhéht,
erhéht, sodass das Metallband 2 in einen Schwebezustand innerhalb der Durch-
laufkUhlvorrichtung gebracht wird. Dabei kann zusatzlich zumindest das Transpor-
telement 15 der Transporteinrichtung 14 abgesenkt werden. Die Erhéhung des
Volumenstroms an gasférmigem Fluid kann durch Erhéhung der Drehzahlen der
voranstehend genannten Ventilatoren (die beispielsweise als Umwalzventilatoren

ausgefuhrt sein kénnen) bzw. Geblase erreicht werden.

Gegebenenfalls kann mit Erreichen eines freien Endabschnittes des Metallbandes
2 die Schwebeférderung durch die Umkehrung dieser Prozesse wieder in den kon-

taktgefuhrten Férderzustand Gberfuhrt werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen bzw. beschreiben mégliche Ausfuhrungsvarian-
ten der Anlage 1 bzw. der Durchlaufkuhlvorrichtung 4, wobei auch Kombinationen

der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Anlage 1 bzw. der Durchlaufkhlvorrichtung 4 diese

nicht zwingenderweise malistablich dargestellt sind.
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Bezugszeichenliste

Anlage

Metallband
Bandgusseinrichtung
Durchlaufkihlvorrichtung
Produktionsrichtung
Warmebehandlungsvorrich-
tung

Bandkuhler
Durchlaufrichtung
Austragelement
Austragelement
Gehause
Flussigkeitskthleinheit
Gehause
Transporteinrichtung
Transportelement
Transportmodul
Durchbruch

Walze

Beschichtung

Halterung
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Patentanspriiche

1. Durchlaufkihlvorrichtung (4) zum Abkuhlen eines Metallbandes (2),
mit zumindest einem Bandkuhler (7), der mehrere entlang einer Durchlaufrichtung
(8) des Metallbandes (2) verteilte, untere Austragelemente (9) fur ein gasférmiges
Fluid und mehrere entlang der Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) verteilte
obere Austragelemente (10) fur ein gasférmiges Fluid aufweist, und mit mehreren
FlassigkeitskUhleinheiten (12), mit denen das Metallband (2) mit einer Kuhlflussig-
keit beaufschlagbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den oberen und
unteren Austragelementen (9, 10) zumindest eine Transporteinrichtung (14) mit
zumindest einem Transportelement (15) zum Transport des Metallbandes (2) an-

geordnet ist.

2. Durchlaufkahlvorrichtung (4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (14) mehrere Transportmodule (15) aufweist,

die in Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) hintereinander angeordnet sind.

3. Durchlaufkahlvorrichtung (4) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transportmodule (16) jeweils zumindest ein Transportelement (15)

aufweisen.

4. Durchlaufkihlvorrichtung (4) nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportelement (15) durch Seile oder Ban-

der oder ein Mesh-Gewebe oder ein gelochtes Férderband gebildet ist.

5. Durchlaufkihlvorrichtung (4) nach einem der Anspruche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportelement (15) auf Rollen oder Walzen

(18) umlaufend angeordnet ist.

6. Durchlaufkuhlvorrichtung (4) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-

net, dass die Rollen oder Walzen (18) eine Beschichtung (19) aufweisen.
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7. Durchlaufkthlvorrichtung (4) nach einem der Anspruche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das Transportelement (15) der Trans-

porteinrichtung (14) héhenverstellbar ist.

8. Durchlaufkihlvorrichtung (4) nach einem der Anspriuche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportmodule (15) unabhangig voneinander

héhenverstellbar sind.

9. Durchlaufkthlvorrichtung (4) nach einem der Anspruche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportelemente (15) der Transportmodule

(16) unabhangig voneinander héhenverstellbar sind.

10. Durchlaufkihlvorrichtung (4) nach einem der Anspruche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass FlussigkeitskUhleinheiten (12) zwischen unteren
und/oder oberen Austragelementen (9, 10) fur ein gasférmiges Fluid angeordnet

sind.

11. Durchlaufktahlvorrichtung (4) nach einem der Anspriche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass Flussigkeitskthleinheiten (12) innerhalb der Trans-

portmodule (16) angeordnet sind.

12. Anlage (1) zur Herstellung eines Metallbandes (2) mit zumindest einer
Bandgusseinrichtung (3), in der das Metallband (1) aus einer Schmelze erzeugt
wird, und gegebenenfalls zumindest einer Warmebehandlungsvorrichtung (6), in
welcher das Metallband (2) erwarmt wird oder welche das Metallband (2) erwarmt
durchlauft, und zumindest einer der Durchlaufkuhlvorrichtung (4), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchlaufkhlvorrichtung (4) nach einem der Anspriche 1 bis

11 ausgebildet ist.
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13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
laufkUhlvorrichtung (4) unmittelbar anschlieRend an die Bandgusseinrichtung (3)

angeordnet ist.

14. Verfahren zum Abkuhlen eines Metallbandes (2), in einer Durchlauf-
kdhlvorrichtung (4), zumindest einem Bandkuhler (7), der mehrere entlang einer
Durchlaufrichtung (8) des Bandes verteilte untere Austragelemente (9, 10) fur ein
gasférmiges Fluid und mehrere entlang der Durchlaufrichtung (8) des Bandes ver-
teilte obere Austragelemente (9, 10) fur ein gasférmiges Fluid aufweist, und der
mehrere FlUssigkeitskdhleinheiten (12), mit denen das Metallband (2) mit einer
Kuhlflussigkeit beaufschlagbar ist, aufweist, wobei das Metallband (2) zur Abkuh-
lung einem gasférmigen Fluid, das aus den oberen und unteren Austragelementen
in Richtung auf das Metallband gelenkt wird, und einer Kuhlflussigkeit, die aus den
FlussigkeitskUhleinheiten austretend auf das Metallband aufgebracht wird, ausge-
setzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein freier Anfangsabschnitt des Metall-
bandes auf ein Transportelement einer Transporteinrichtung, die zwischen den
oberen und unteren Austragelementen angeordnet ist, aufgelegt wird und mit dem
Transportelement durch die Durchlaufkuhlvorrichtung geférdert wird, dass mit dem
oder nach dem Verlassen des freien Endabschnittes die Férdermenge an gasfor-
migen Fluid erhéht wird, sodass das Metallband in einen Schwebezustand inner-

halb der DurchlaufkUhlvorrichtung gebracht wird.
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erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Veréffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,dlteres Recht” hervorgehen kdnnte (frilheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wiirde Neuheit in Frage
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veréffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fur & Ver6ffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

eihen Fachmann naheliegend ist.
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Patentanspriche

1. Bandschwebekuhler zum Abkuhlen eines Metallbandes (2), mit zumin-
dest einem Bandkuhler (7), der mehrere entlang einer Durchlaufrichtung (8) des
Metallbandes (2) verteilte, untere Austragelemente (9) fur ein gasférmiges Fluid
und mehrere entlang der Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) verteilte
obere Austragelemente (10) fUr ein gasférmiges Fluid aufweist, und mit mehreren
Flussigkeitskihleinheiten (12), mit denen das Metallband (2) mit einer Kuhlflissig-
keit beaufschlagbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den oberen und
unteren Austragelementen (9, 10) zumindest eine Transporteinrichtung (14) mit
zumindest einem Transportelement (15) zum zeitweisen Transport des Metallban-

des (2) angeordnet ist.

2. Bandschwebekuhler nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (14) mehrere Transportmodule (16) aufweist, die in

Durchlaufrichtung (8) des Metallbandes (2) hintereinander angeordnet sind.

3. Bandschwebekuhler nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die Transportmodule (16) jeweils zumindest ein Transportelement (15) aufweisen.

4. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportelement (15) durch Seile oder Bander oder ein

Mesh-Gewebe oder ein gelochtes Férderband gebildet ist.

5. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportelement (15) auf Rollen oder Walzen (18) um-

laufend angeordnet ist.

6. Bandschwebekuhler nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Rollen oder Walzen (18) eine Beschichtung (19) aufweisen.
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7. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest das Transportelement (15) der Transporteinrich-

tung (14) hohenverstellbar ist.

8. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 2 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportmodule (16) unabhangig voneinander hohenver-
stellbar sind.

9. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 3 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportelemente (15) der Transportmodule (16) unab-
hangig voneinander hohenverstellbar sind.

10. Bandschwebekuhler nach einem der Ansprtche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Flussigkeitsklhleinheiten (12) zwischen unteren und/oder obe-
ren Austragelementen (9, 10) fUr ein gasférmiges Fluid angeordnet sind.

11. Bandschwebekuhler nach einem der Anspriche 2 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Flussigkeitskihleinheiten (12) innerhalb der Transportmodule

(16) angeordnet sind.

12. Anlage (1) zur Herstellung eines Metallbandes (2) mit zumindest einer
Bandgusseinrichtung (3), in der das Metallband (2) aus einer Schmelze erzeugt
wird, und gegebenenfalls zumindest einer Warmebehandlungsvorrichtung (6), in
welcher das Metallband (2) erwarmt wird oder welche das Metallband (2) erwarmt
durchlauft, und zumindest einem Bandschwebekuhler, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bandschwebekuhler nach einem der Anspriche 1 bis 11 ausgebildet ist.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Band-
schwebekuhler unmittelbar anschlieBend an die Bandgusseinrichtung (3) angeord-
net ist.
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14. Verfahren zum Abkuhlen eines Metallbandes (2) in einem Bandschwe-
bekuhler mit zumindest einem Bandkuhler (7), der mehrere entlang einer Durch-
laufrichtung (8) des Metallbandes (2) verteilte untere Austragelemente (9) fir ein
gasférmiges Fluid und mehrere entlang der Durchlaufrichtung (8) des Metallban-
des (2) verteilte obere Austragelemente (10) fUr ein gasférmiges Fluid aufweist,
und der mehrere FlussigkeitskUhleinheiten (12), mit denen das Metallband (2) mit
einer Kahlflissigkeit beaufschlagbar ist, aufweist, wobei das Metallband (2) zur
AbkUhlung einem gasférmigen Fluid, das aus den oberen und unteren Austragele-
menten in Richtung auf das Metallband (2) gelenkt wird, und einer Kuhlflissigkeit,
die aus den Flussigkeitskihleinheiten (12) austretend auf das Metallband (2) auf-
gebracht wird, ausgesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein freier Anfangs-
abschnitt des Metallbandes (2) auf ein Transportelement (15) einer Transportein-
richtung (14), die zwischen den oberen und unteren Austragelementen (9, 10) an-
geordnet ist, aufgelegt wird und mit dem Transportelement (15) durch den Band-
schwebekuihler geférdert wird, dass mit dem oder nach dem Verlassen des freien
Anfangsabschnittes die Férdermenge an gasférmigen Fluid erhdht wird, sodass
das Metallband (2) in einen Schwebezustand innerhalb des Bandschwebekuhlers

gebracht wird.
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