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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur konvek-
tiven Warmeubertragung zwischen einem Warmeuber-
tragungsmittel und den Stirnflachen eines gewickelten
Metallbandes in Form eines Coils, wobei die Stirnflachen
des Metallbandes mittels wenigstens einer drehbaren
Dusenwand mit dem Warmeiibertragungsmittel beauf-
schlagt werden.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens zur konvektiven War-
meubertragung zwischen einem Warmeubertragungs-
mittel und den Stirnflachen eines gewickelten Metallban-
des.

[0003] Bei der Warmebehandlung von Werkstiicken
spielt die Warmeulbertragung durch erzwungene Kon-
vektion eine grofRe Rolle, da sich durch sie grolRe Lei-
stungen Ubertragen und gleichmaRige Temperaturver-
teilungen erreichen lassen.

[0004] Inder Praxis ist bei diesem Verfahren des War-
meUbergangs von einem stromenden Fluid oder Gas auf
ein Werkstlick eine besonders gleichmaRige Beauf-
schlagung des Werkstlicks mit dem jeweiligen Warme-
Ubertragungsmittel erforderlich, da hier ein gleichmafi-
ger Warmelbergang gewahrleistet sein muss, ohne
dass Unterschiede im értlichen Warmeubergang zu einer
unterschiedlichen Aufheizung des Werkstlicks fiihren.
Die gleichmaRige Beaufschlagung stellt beispielsweise
beim Erwarmen von Metallbéandern, welche zu zylindri-
schen Coils aufgewickelt sind, ein gro3es Problem dar.
Die Erwarmung derartiger Coils erfolgt typischerweise in
Kammerdfen, in denen zur Verringerung der Gliihzeit der
Werkstiicke ein moglichst hoher Warmelbergang ange-
strebt wird. Je nach verwendetem Beblasungssystem im
Kammerofen kann es jedoch zu grof3en 6rtlichen Unter-
schieden im Warmelbergang kommen, was zu lokalen
Uberhitzungen des Werkstiicks fiihrt. Dies wiederum
verursacht Werkstoffbeschadigungen beispielsweise in
Formvon Verfarbungen oder Beeintrachtigungen der an-
gestrebten metallurgischen Eigenschaften der Metall-
bander. Eine &hnliche Problematik gilt fir den konvekti-
ven Warmeubergang beim Kiihlen eines Werkstlicks, bei
dem es zu 6rtlichen Unterkiihlungen kommen kann.
[0005] AusderPraxis derkonvektiven Erwarmung von
Metallbandern in Form von gewickelten Coils sind fest-
stehende Dusenwande bekannt, tber die ein Fluid oder
Gas auf die Stirnflache eines zylindrischen Coils gefihrt
wird. Zur Verbesserung des Warmetbergangs werden
beispielsweise Loch-, Rohr-, Schlitz- oder Dralldlisen
verwendet.

[0006] Aus der Deutschen Patentschrift 35 03 089 C2
ist eine Vorrichtung zur gleichméaRigen Beaufschlagung
einer planen Oberflache eines Werkstiickes mit einem
Gas bekannt. Bei der Oberflache des Werkstlicks han-
delt es sich insbesondere um die Stirnflache eines zylin-
drischen Bandbundes. Die Beaufschlagung mitdem Gas
erfolgt Uber schlitzformige Disendffnungen in einem DU-
senboden, wobei die Disendffnungen in einem Winkel
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zur Oberflache des Bandbundes stehen.

[0007] Aus der Deutschen Patentschrift 196 50 965
C1 ist eine Vorrichtung zur gleichmafRigen Beaufschla-
gung einer planen Oberflache eines Werkstlicks mit ei-
nem Fluid bekannt. Bei der Oberflache des Werkstiicks
handelt es sich vorzugsweise ebenfalls um die Stirnfla-
che eines zylindrischen Bandbundes. Der Disenboden
zur Beaufschlagung mit dem Fluid ist so ausgestaltet,
dass an den Dusendéffnungen Einrichtungen zur Ablen-
kung der Dusenstrahlen in eine Richtung vorgesehen
sind, welche mit der Senkrechten auf den Diisenboden
oder bei einem im Wesentlichen planen Disenboden mit
dessen ebener Bezugsflache einen Winkel bildet.
[0008] Ferneristes auf dem Gebiet des Abschreckens
metallischer Werkstlicke bekannt, abzuschreckende
Bauteile auf einem Rost anzuordnen, tiber dem sich ein
rotierendes Dusenfeld befindet, wie es beispielsweise in
der Europaischen Patentschrift EP 0 796 920 B1 offen-
bart ist. In den bekannten Einrichtungen zur Gaserwar-
mung und Gasklhlung von Coils ist das Problem der
lokalen Uberhitzung oder Unterkiihlung jedoch noch
nicht vollstédndig geldst, da trotz verschiedener Disen-
formen und -anordnungen kein gleichmaRiger Warme-
Ubergang erreicht wird.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verfah-
ren zur konvektiven Warmeubertragung zwischen einem
Warmeubertragungsmittel und einer Oberflache, insbe-
sondere der Stirnseite eines Metallbands in Form eines
gewickelten zylindrischen Coils, bereitzustellen, durch
das ein moglichst gleichmagiger und hoher Warmeuiber-
gang realisiert wird, ohne dass es zu Beeintrachtigungen
des Werkstiicks kommt.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es ferner, eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens bereitzustel-
len.

[0011] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass bei der konvektiven Warmelbertragung zwi-
schen einem Warmelbertragungsmittel und den Stirn-
flachen eines gewickelten Metallbandes in Form eines
Coils beide Stirnflachen des Metallbandes mit dem War-
meubertragungsmittel mittels jeweils einer drehbaren
Disenwand mit dem Warmelbertragungsmittel beauf-
schlagt werden, wobei das Warmeilbertragungsmittel
durch mehrere Disendffnungen einer Disenwand
stromt und sich wahrend der Warmebehandlung beide
Disenwéande und die Stirnseiten des Metallbandes zu-
einander bewegen.

[0012] Die Aufgabe wird ferner dadurch geldst, dass
in einer gattungsgemafen Vorrichtung zur konvektiven
Warmeulbertragung zwischen einem Warmeulbertra-
gungsmittel und den Stirnflachen eines gewickelten Me-
tallbandes in Form eines Coils Mittel zur Beaufschlagung
der Stirnflachen des Metallbandes mit dem Warmeuber-
tragungsmittel mittels wenigstens einer drehbaren DU-
senwand vorgesehen sind, wobei an beiden Stirnseiten
des Metallbandes jeweils eine drehbare Disenwand an-
geordnet ist, und eine Disenwand mehrere Disendff-
nungen aufweiset und beide Diisenwande und die Stirn-
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seiten des Metallbandes wahrend der Warmebehand-
lung zueinander bewegbar sind.

[0013] Zur Beweglichkeit der Diisenwande und Stirn-
flachen eines Coils zueinander wahrend der Warmebe-
handlung ergeben sich zwei mégliche Bauformen. Die
Disenwande sind beweglich ausgefiihrt, wahrend das
Coil fest steht, oder eine Bauform beinhaltet sowohl be-
wegliche Diusenwande als auch bewegliche Coils.
[0014] Ineinem besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung, das im Folgenden beschrieben
wird, wurde eine Bauform gewahlt, bei der die Disen-
wande wahrend der Warmebehandlung beweglich sind
und das Coil fest steht. Ein Kammerofen bekannter Bau-
art ist dazu so ausgestattet, dass sich an den beiden
Stirnseiten eines eingebrachten zylindrischen Coils je-
weils eine Disenwand befindet, die um eine Rotations-
achse drehbar ist, wobei die Rotationsachse vorzugs-
weise der Hauptachse des zylindrischen Coils entspricht
oder im Wesentlichen parallel zu dieser verlauft. Dabei
umfasst der Ausdruck "Im Wesentlichen" Winkel in der
GroéRenordnung von 0° und 10°.

[0015] Die drehbaren Disenwande sind mit mehreren
Dusen versehen, deren Anordnung und Ausflihrung ge-
eignet fur den Zweck wahlbar ist. Es kénnen beispiels-
weise bekannte Loch-, Rohr-, Schlitz- und/oder Dralldi-
sen verwendet werden. In dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung wird als Warmelubertra-
gungsmittel ein Gas uber einen Druckkasten in die Du-
senwande gefordert und stromt durch die Disen auf die
Stirnflichen des zu erwdrmenden oder zu kiihlenden
Coils. Durch die Rotation der Disenwénde werden die
beiden Stirnflaichen gleichmaRig mit dem Gas beauf-
schlagt, so dass an der Oberflache ein sehr guter War-
melbergang gewahrleistet ist. Ferner ergeben sich
durch die gleichméaRige Beaufschlagung keine lokalen
Temperaturspitzen oder -senken, bei denen Bereiche
des zu behandelnden Werkstiicks Uberhitzt oder unter-
kuhlt werden.

[0016] Weitere Vorteile, Besonderheiten und zweck-
maRige Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den Unteranspriichen und der nachfolgenden Darstel-
lung eines bevorzugten Ausflhrungsbeispiels anhand
der Abbildungen.

[0017] Von den Abbildungen zeigt:

Fig. 1 einen Schnitt durch ein besonders bevorzugtes
Ausflihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur kon-
vektiven Warmeubertragung von einem War-
melbertragungsmittel auf gewickelte Metall-
bander;

Fig.2 eine Stirnsicht auf eine Vorrichtung zur konvek-
tiven Warmeuibertragung von einem Wéarme-
Ubertragungsmittel auf gewickelte Metallban-
der;

Fig. 3  ein Ausflhrungsbeispiel eines Kammerofens
mit integrierter erfindungsgemafRer Vorrich-
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tung; und
Fig. 4  Rohrdise mit innerem Drallkérper.
[0018] In der Abbildung in Fig. 1 ist ein Schnitt durch

ein besonders bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel einer
Vorrichtung zur konvektiven Warmelbertragung zwi-
schen einem Warmedibertragungsmittel und einer Ober-
flache, insbesondere der Stirnflache eines gewickelten
Metallband in Form eines zylindrischen Coils, dargestellt.
Als Warmeilbertragungsmittel kann ein Fluid oder ein
Gas zur Anwendung kommen. In diesem Ausfiuhrungs-
beispiel wird zur Warmeubertragung ein Gas verwendet.
[0019] Die Vorrichtung umfasst einen Druckkasten 20,
in den das zu erwarmende oder zu kiihlende Coil 30 ein-
gebracht wird. Bei dem Coil handelt es sich um ein zy-
lindrisch gewickeltes Metallband. Das dargestellte Me-
tallband ist um eine Achse 70 gewickelt, die in der Ab-
bildung waagerecht verlauft, so dass sich an den Stirn-
seiten 31 und 32 des Coils plane Oberflachen ergeben.
Im Wesentlichen parallel zu diesen Stirnseiten des Coils
befindet sich jeweils eine Disenwand 10 und 11.
[0020] Die Beweglichkeit der Disenwande und der
Stirnflachen des Coils zueinander wird im dargestellten
Ausfliihrungsbeispiel durch bewegliche Diisenwéande er-
reicht, wahrend das Coil wahrend der Warmebehand-
lung fest steht. Die Disenwéande 10 und 11 sind dabei
um eine Rotationsachse 71 drehbar, die vorzugsweise
der Hauptachse 70 des zylindrischen Coils 30 entspricht
oder im Wesentlichen parallel zu dieser verlauft. Die Ro-
tation der Disenwande erfolgt iber einen Antrieb 40, der
in Fig. 1 nicht im Detail dargestellt ist, sondern zeichne-
risch durch ellipsoide Bewegungspfeile gekennzeichnet
ist.

[0021] Das Gas zur Erwdrmung oder Abklhlung der
Coils kann beispielsweise mittels eines nicht dargestell-
ten Ventilators in den Druckkasten 20 eingebracht wer-
den. Bei dem Gas kann es sich um verschiedene Gas-
arten handeln, die sich fir den jeweiligen Anwendungs-
zweck eignen. Beispielsweise kann N5, NoH,, Luft, Was-
serdampf, Schutzgas, Wasserstoff, Exogas, oder Endo-
gas verwendet werden. Die Strdmung des Gases inner-
halb des Druckkastens ist zeichnerisch durch Pfeile ge-
kennzeichnet. Das Gas stromt durch die Disenwande
10 und 11 auf jeweils eine Stirnseite des Coils. Die DU-
senwande weisen dazu mehrere Offnungen auf, die ver-
schieden ausgeformt sein kdnnen. Im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel wurden Schlitzdiisen 50 gewahlt, wie
sie der Abbildung in Fig. 2 zu entnehmen sind. Das Gas
stromt aus den Dusendffnungen und prallt auf die Stirn-
seiten des Coils, wo der Warmelbergang stattfindet.
Dies gilt sowohl fir die Erwarmung als auch fiir die Ab-
kiihlung des Coilmaterials.

[0022] Um die Einrichtung beispielsweise auf die Ab-
messungen verschiedener Coils einstellen zu kénnen,
hat es sich als zweckmaRig erwiesen, die Disenwande
10 und 11 zuséatzlich beweglich entlang ihrer Rotations-
achse 71 auszufliihren. Dadurch lasst sich der Abstand



5 EP 1 490 524 B2 6

60 zwischen Disenwanden und Stirnflachen des Coils
auf die optimale Distanz flr eine wirkungsvolle Anstré-
mung einstellen. Der Antrieb 40 fiir diese Bewegung ist
in Fig. 1 nicht im Detail dargestellt, sondern durch waa-
gerechte Bewegungspfeile gekennzeichnet.

[0023] Um trotz beweglicher Dusenwéande die Dichtig-
keit zwischen Diusenwéanden und Druckkasten zu ge-
wahrleisten, kann die Dichtung auf verschiedene Weisen
den Anforderungen angepasst werden. Beispielsweise
kann der Dichtungsspalt gering oder die Dichtung als La-
byrinth- oder Kontaktdichtung ausgeflihrt werden.
[0024] Der Abbildungin Fig. 2 ist eine Aufsicht auf eine
Druckkammer 20 mit einer kreisférmigen Disenwand 10
zu entnehmen. Die rotierende Disenwand ist in diesem
Ausfiihrungsbeispiel mit Schlitzdiisen 50 ausgeflhrt. Es
kénnen jedoch auch andere Dusentypen wie Loch-,
Rohr- oder Dralldiisen verwendet werden. Rohrdlsen
kénnen beispielsweise mit einem inneren Drallkérper
versehen sein, wie es in Fig. 4 dargestellt ist.

[0025] In der Abbildung in Fig. 3 ist ein besonders be-
vorzugtes Ausfiihrungsbeispiel eines Kammerofens mit
integrierter erfindungemafer Vorrichtung zur Warme-
Ubertragung dargestellt. Der Druckkasten 20 befindet
sich innerhalb des Ofens und ein zu erwarmendes oder
zu kihlendes Coil 30 ist zwischen den beiden Disen-
wanden 10 und 11 positioniert. Die Beschickung des
Ofens mit einem Coil erfolgt in diesem Ausfiihrungsbei-
spiel von unten, was zeichnerisch unterhalb der Kammer
des Ofens durch gestrichelte Linien dargestellt ist.
[0026] Im speziellen Fall von Coils mit sehr geringen
Breiten kann der Nutzraum des Ofens mittels wenigstens
eines nachristbaren Disenkastens geteilt werden. So
kénnen zwei oder mehr Coils in den Nutzraum einge-
bracht und beidseitig beaufschlagt werden. Ein solcher
zusatzlicher Diisenkastenistinden Figuren 1-4 nicht dar-
gestellt.

Die Steuerung des Kammerofens erfolgt vorzugsweise
Uber Steuermittel mit einem Programm, das zweckma-
Rigerweise wenigstens die Temperatur und die Ge-
schwindigkeit des Warmeubertragungsmittels so steuert
und regelt, dass sich ein mdglichst optimaler Warme-
Ubergang einstellt. Wird eine Ausfiihrungsform mit DG-
senwanden gewahlt, die entlang ihrer Rotationsachse
beweglich sind, kann der Abstand zwischen Disenwand
und Stirnflache des Coils ebenfalls so gesteuert und ge-
regelt werden, dass sich eine mdéglichst optimale Anstro-
mung einstellt.

[0027] In Fig. 4 ist eine bevorzugte Ausflhrung einer
der in den Duserwanden 10,11 angeordneten Disen in
Formeiner Rohrduse 81 mit darin angeordnetem Drall-
korper 82 dargestellt.

[0028] Die erfindungsgeméafie Ausfiihrung einer Vor-
richtung mit Disenwéanden, die zu den Stirnflichen des
zu erwarmenden oder zu kiihlenden Coils beweglich aus-
gefiihrt sind, weist verschiedene Vorteile auf. Durch die
gleichmaRige Beaufschlagung des Coils mit dem Gas
kommt es zu keinen Temperaturspitzen oder -senken,
die zu einer Beeintrachtigung des Coilmaterials flihren
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kénnten. Es kommt beispielsweise zu keinen Verfarbun-
gen oder Beeintrachtigungen der angestrebten metallur-
gischen Eigenschaften des gewickelten Metallbandes,
so dass die gestellten Qualitdtsanforderungen besser
und einfacher erfillt werden kénnen.

[0029] Die gleichmaRige Beaufschlagung des Coils
mit dem Warmedubertragungsmittel fuihrt ferner zu einem
besseren Warmeubergang als in herkdbmmlichen Anla-
gen, wodurch die Verweilzeit der Werkstticke in den Ofen
gesenkt werden kann. Dies erméglicht Energieeinspa-
rungen und eine Verkirzung der Durchlaufzeiten. Der
Einbau eines Trenndiisenkastens verbessert den Nut-
zungsgrad der Anlage zusatzlich.

Bezugszeichenliste:

[0030]

10,11 Dusenwande

20 Druckkasten

30 Coil

31,32  Stirnflachen des Coils

40 Antrieb

50 Disendffnungen

60 Abstand zwischen Diisenwand und Stirnflache
des Coils

70 Hauptachse des Coils

71 Rotationsachse der Diisenwande

81 Rohrdise

82 Drallkérper

Patentanspriiche

1. Verfahren zur konvektiven Warmeubertragung zwi-
schen einem Warmeulbertragungsmittel und den
Stirnflichen eines gewickelten Metallbandes in
Form eines Coils, wobei die Stirnflachen des Metall-
bandes mittels wenigstens einer drehbaren Disen-
wand mit dem Wa&rmeulbertragungsmittel beauf-
schlagt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
beide Stirnseiten des Metallbandes mittels jeweils
einer drehbaren Disenwand (10;11) mit dem War-
meubertragungsmittel beaufschlagt werden, wobei
das Warmelbertragungsmittel durch mehrere Du-
sendffnungen einer Disenwand (10;11) strémt und
sich wahrend der Warmebehandlung beide Disen-
wande (10; 11) und die Stirnseiten des Metallbandes
zueinander bewegen.

2. Vorrichtung zur konvektiven Warmeulbertragung
zwischen einem Warmeulbertragungsmittel und den
Stirnflachen eines gewickelten Metallbandes in
Form eines Coils, wobei die Vorrichtung Mittel zur
Beaufschlagung der Stirnflachen des Metallbandes
mit dem Warmelbertragungsmittel mittels wenig-
stens einer drehbaren Diisenwand vorsieht, da-
durch gekennzeichnet, dass an beiden Stirnseiten
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des Metallbandes jeweils eine drehbare Disenwand
(10;11) angeordnet ist, wobei eine Disenwand (10;
11) mehrere Disendffnungen aufweist und beide
Disenwande (10; 11) und die Stirnseiten des Me-
tallbandes wahrend der Warmebehandlung zuein-
ander bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenwande (10; 11) um eine
Rotationsachse (71) drehbar sind, die der Hauptach-
se (70) eines Coils (30) entspricht oder im Wesent-
lichen parallel zu dieser verlauft, wobei die Diisen-
wande (10; 11) im Wesentlichen parallel zu den
Stirnseiten (31; 32) des Coils verlaufen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gegangenen Anspriche 2 und 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Warmelbertragungsmittel ein
Fluid oder ein Gas ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung wenigstens einen Druckkasten (20) um-
fasst, in dem wenigstens ein Coil (30) und zwei DU-
senwande (10; 11) angeordnet sind, wobei die DU-
senwande auf den Stirnseiten (31; 32) des Coils (30)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Warmelbertragungsmittel durch
den Druckkasten (20) und die Disenwande (10; 11)
auf die Stirnseiten (31; 32) des Coils (30) fuhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Ventilator ein Gas in und/oder
durch den Druckkasten (20) blast.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dusenwande (10; 11) Schlitz-, Rohr-, Loch- und/
oder Dralldisen (50) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenwande Rohrdiisen (81)
aufweisen, welche mit jeweils einem inneren Drall-
korper (82) versehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichtung zwischen Disenwénden (10; 11) und dem
Druckkasten (20) als Labyrinth- oder Kontaktdich-
tung ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung Steuermittel aufweist, die wenigstens
die Temperatur und die Geschwindigkeit des War-
meubertragungsmittels steuern.
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12.

13.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuermittel ein Steuerungs-
und Regelungsprogramm beinhalten, das wenig-
stens die Temperatur und die Geschwindigkeit des
Warmeilbertragungsmittels steuert.

Ofenanlage, dadurch gekennzeichnet, dass sie
wenigstens eine Vorrichtung zur konvektiven War-
meubertragung von einem Warmeubertragungsmit-
tel auf eine Oberflache aufweist, wobei die Vorrich-
tung durch einen oder mehrere der Anspriiche 2 bis
12 beschrieben ist.

Claims

A method for convective heat transfer between a
heat transfer medium and the faces of a wound metal
tape in the form of a coil, whereby the faces of the
metal tape are exposed to the heat transfer medium
using at least one rotating nozzle wall, character-
ized in that both faces of the metal tape are each
exposed to the heat transfer medium using a rotating
nozzle wall (10; 11), whereby the heat transfer me-
dium flows through several nozzle openings of a noz-
zle wall (10; 11), and both nozzle walls (10; 11) and
the faces of the metal tape move towards each other
during the heat treatment.

A device for convective heat transfer between a heat
transfer medium and the faces of awound metal tape
in the form of a coil, whereby the device has means
for exposing the faces of the metal tape to the heat
transfer medium using at least one rotating nozzle
wall, characterized in that a rotating nozzle wall
(10; 11) is arranged on both faces of the metal tape,
whereby one nozzle wall (10; 11) has several nozzle
openings and both nozzle walls (10; 11) and the fac-
es of the metal tape can be moved towards each
other during the heat treatment.

The device according to Claim 2, characterized in
that the nozzle walls (10; 11) can be rotated around
an axis of rotation (71) that corresponds to the main
axis (70) of a coil (30) or runs essentially parallel
thereto, whereby the nozzle walls (10; 11) run es-
sentially parallel to the faces (31; 32) of the coil.

The device according to one or more of the preceding
Claims 2and 3, characterized in that the heat trans-
fer medium is a fluid or a gas.

The device according to one or more of Claims 2 to
4, characterized in that the device comprises at
least one pressure box (20) containing at least one
coil (30) and two nozzle walls (10; 11), whereby the
nozzle walls are arranged on the faces (31; 32) of
the coil (30).
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The device according to Claim 5, characterized in
that a heat transfer medium can be fed through the
pressure box (20) and the nozzle walls (10; 11) onto
the faces (31; 32) of the coil (30).

The device according to Claim 6, characterized in
that a fan blows a gas into and/or through the pres-
sure box (20).

The device according to one or more of Claims 2 to
7, characterized in that the nozzle walls (10; 11)
have slit, tube, hole and/or swirl nozzles (50).

The device according to Claim 8, characterized in
that the nozzle walls have tube nozzles (81), each
of which is provided with an inner swirl element (82).

The device according to one or more of Claims 5 to
9, characterized in that the seal between the nozzle
walls (10; 11) and the pressure box (20) is configured
as a labyrinth seal or contact seal.

The device according to one or more of Claims 2 to
10, characterized in that the device has control
means that control at least the temperature and the
speed of the heat transfer medium.

The device according to Claim 11, characterized in
that the control means encompasses a control and
regulation program that controls at least the temper-
ature and the speed of the heat transfer medium.

A kiln installation, characterized in that it has at
least one device for convective heat transfer from a
heat transfer medium to a surface, whereby the de-
vice is described by one or more of Claims 2 to 12.

Revendications

Procédé de transmission thermique par convection
entre un agent de transmission thermique et les fa-
ces frontales d’'une bande métallique enroulée en
forme de bobine, les faces frontales de la bande mé-
tallique étant soumises a I'agent de transmission
thermique au moyen d’au moins une paroi rotative
abuses, caractérisé en ce que les deux faces fron-
tales de la bande métallique sont chacune soumises
a l'agent de transmission thermique au moyen de
respectivement une paroi rotative a buses (10; 11),
'agent de transmission thermique passant par plu-
sieurs orifices de buses d’'une paroi a buses (10; 11),
et les deux parois a buses (10; 11) et les faces fron-
tales de la bande métallique se déplacgant les unes
relativement aux autres pendant le traitement ther-
mique.

Dispositif de transmission thermique par convection
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10.

entre un agent de transmission thermique et les fa-
ces frontales d’'une bande métallique enroulée en
forme de bobine, le dispositif prévoyant des moyens
pour soumettre les faces frontales de la bande mé-
tallique a l'agent de transmission thermique au
moyen d’au moins une paroi rotative a buses, ca-
ractérisé en ce qu’une paroi rotative a buses (10;
11) est située de chacun des deux cbtés frontaux de
la bande métallique, une paroi a buses (10; 11) com-
portant plusieurs orifices de buses, etles deux parois
a buses (10; 11) et les faces frontales de la bande
métallique étant déplacgables les unes relativement
aux autres pendant le traitement thermique.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les parois a buses (10; 11) sont rotatives
autour d’un axe de rotation (71) qui correspond a
I'axe principal (70) d’'une bobine (30) ou est sensi-
blement paralléle a celui-ci, les parois a buses (10;
11) étant sensiblement paralléles aux faces frontales
(31; 32) de la bobine.

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes 2 et 3, caractérisé en ce que
I'agent de transmission thermique est un fluide ou
un gaz.

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions 2 a 4, caractérisé en ce que le dispositif com-
prend au moins une boite sous pression (20) dans
laquelle sont disposées au moins une bobine (30)
et deux parois a buses (10; 11), les parois a buses
étant situées des cbtés frontaux (31; 32) de la bobine
(30).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’un agent de transmission thermique peut étre
amené sur les faces frontales (31; 32) de la bobine
(30) via la boite sous pression (20) et les parois a
buses (10; 11).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu’un ventilateur souffle un gaz dans et/ou au
travers de la boite sous pression (20).

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions2a7, caractérisé en ce que les parois a buses
(10; 11) comportent des buses fendues, tubulaires,
percées et/ou a turbulence (50).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les parois a buses comportent des buses
tubulaires (81) qui sont respectivement pourvues
d’un corps de turbulence intérieur (82).

Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 5 a 9, caractérisé en ce que le joint entre les
parois a buses (10; 11) et la boite sous pression (20)
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se présente sous la forme d’un joint labyrinthe ou de
contact.

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions2a10, caractérisé en ce que le dispositif com-
porte des moyens de commande qui commandent
au moins la température et la vitesse de I'agent de
transmission thermique.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les moyens de commande incluent un pro-
gramme de commande et de réglage qui commande
au moins la température et la vitesse de I'agent de
transmission thermique.

Installation de four, caractérisée en ce qu’elle com-
porte au moins un dispositif permettant la transmis-
sion thermique par convection par un agent de trans-
mission thermique sur une surface, le dispositif étant
décrit par I'une ou plusieurs des revendications 2 a
13.
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