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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
schwebenden Fihrung von bahnenférmigem Material,
insbesondere von Metallbandern, mit wenigstens einem
ersten Radialventilator und mit wenigstens einem dem
wenigstens einen ersten Radialventilator zugeordneten
Strédmungskanalsystem, wobei der wenigstens eine er-
ste Radialventilator einen Fluidstrom erzeugt, welcher
durch das wenigstens eine Strémungskanalsystem zur
Oberflache des bahnférmigen Materials zur schweben-
den Flhrung desselben transportiert wird. Ferner betrifft
die Erfindung einen Bandschwebeofen.

[0002] Vorrichtungen dieser Art sind aus dem Stand
der Technik seit langem bekannt (z.B. DE-OS 29 08 348,
DE 40 10 280 A1, EP 08 64 519 B1). In diesen Vorrich-
tungen wird durch einen oder mehrere Radialventilatoren
ein Fluidstrom erzeugt, welcher tUber ein Strdmungska-
nalsystem und ein an dessen Ende vorgesehenes Du-
sensystem auf das zu behandelnde bahnférmige Mate-
rial geleitet wird.

[0003] Bei einem Bandschwebeofen wird in einem
Ofengehéduse mittels eines oder mehrerer Radialventila-
toren ein Gasstrom erzeugt, welcher Uber ein Stro-
mungskanalsystem in der Regel beidseitig auf das durch
das Ofengehause laufende Band geleitet wird und dieses
dabei schwebend fiihrt und ggf. erwarmt bzw. auf einer
bestimmten Temperatur halt. Hierzu sind im Strémungs-
kanalsystem oder in dem das Strdmungskanalsystem
umgebenden Raum Heizelemente angeordnet, welche
durch Konvektion den Gasstrom auf die gewlinschte Pro-
zesstemperatur erhitzen. Bei sehr hoher Temperatur
(z.B. 870°C) erfolgt die Warmeubertragung auf den Gas-
strom vorrangig durch Strahlung.

[0004] In einer Reihe von Anwendungen ist es erfor-
derlich, ein Metallband mit sehr hohen Temperaturen
(z.B. 870°C) zu beaufschlagen und dabei schwebend zu
flhren. Hierbei besteht das Problem, dass das Behand-
lungsgas bei den genannten Temperaturen nur noch ei-
ne sehr geringe Dichte und entsprechend geringe Trag-
kraft aufweist, was sich insbesondere bei schweren Me-
tallbandern, z.B. bei Kupferbandern mit einer Material-
dicke > 2 mm, als auRerordentlich problematisch erweist.
Um den mit einer Steigerung der Gastemperatur einher-
gehenden Tragkraftverlust zu kompensieren, ist es er-
forderlich, die Umfangsgeschwindigkeit der eingesetz-
ten Radialventilatoren soweit zu erhéhen, dass die an
den einzelnen Ventilatorschaufeln auftretenden Span-
nungen die bei den gegebenen hohen Temperaturen zu-
Iassigen Grenzspannungen auch bei hochwarmfesten
Werkstoffen, beispielsweise lconel® deutlich Uberstei-
gen, was zu einer Verformung der Ventilatorschaufeln
fuhrt. Die aus diesen Grenzspannungen sich ergebene
maximale Umfangsgeschwindigkeit der Radialventilato-
ren reicht somit in der Regel nicht aus, schwere Metall-
bander bei hohen Temperaturen auch bei optimierten
Diisensystemen schwebend zu fiihren.

[0005] Insbesondere in der EP 0864 519 A1 ist eine
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gattungsgemaRe Vorrichtung zur schwebenden Fih-
rung von bahnférmigem Material, vorzugsweise Metall-
bandern, beschrieben, bei der die zu behandelnde Ma-
terialbahn horizontal durch die Vorrichtung gefiihrt und
beidseitig, d.h. von oben und von unten, beblasen wird.
Hierzu ist auf jeder Seite der Materialbahn jeweils ein
Radialventilator vorgesehen, welcher einen Fluidstrom
erzeugt, der Uber ein zugeordnetes Strdmungskanalsy-
stem zur Oberflache der Materialbahn transportiert wird.
[0006] InderUS5,118,366isteine weitere Vorrichtung
zur schwebenden Fiihrung von Metallbdndern beschrie-
ben. Bei dieser wird das Metallband lediglich einseitig,
d.h. von unten, beblasen. Hierzu sind unterhalb des Me-
tallbands eine Anzahl von Schwebediisenkasten ange-
ordnet. Ferner ist in einer allgemeinen Gasversorgungs-
leitung ein Ventilator vorgesehen, welcher die dauernde
Umwalzung des Behandlungsgases sicherstellt. Von der
zentralen Versorgungsleitung abgehend ist fiir jeden Dii-
senkasten eine eigene Versorgungsleitung vorgesehen,
in welcher eine weitere Ventilatorstufe angeordnet ist,
um den Druck des umgewalzten Behandlungsgases auf
den gewuinschten Wert zu steigern.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zur schwebenden Fihrung von
bahnférmigem Material, insbesondere von Metallban-
dern, der eingangs genannten Art anzugeben, die auch
fur die Behandlung schwerer Metallbander bei sehr ho-
hen Temperaturen geeignet ist.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl mit einer
Vorrichtung zur schwebenden Fihrung von bahnférmi-
gem Material, insbesondere von Metallbdndern, geman
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 dadurch ge-
I6st, dass in dem wenigstens einen Strémungskanalsy-
stem in Fluidstromungsrichtung hinter dem wenigstens
einen ersten Radialventilator wenigstens ein weiterer
Radialventilator zur Druckerhéhung in dem Fluidstrom
angeordnet ist, wobei

a) die Vorrichtung bei im wesentlichen horizontaler
Fihrung des bahnférmigen Materials den ersten Ra-
dialventilator und ein Strdmungskanalsystem mit
dem weiteren Radialventilator zur Beaufschlagung
der Unterseite des bahnférmigen Materials mit der
Fluidstrdbmung umfasst, wobei ein weiteres Stro-
mungskanalsystem zur Beaufschlagung der Ober-
seite des bahnférmigen Materials vorgesehen ist,
welches von dem ersten Stromungskanalsystem in
Strémungsrichtung vor dem weiteren Radialventila-
tor abzweigt

oder wobei

b) der erste Radialventilator als erste Druckstufe vor-
gesehen ist, wobei die durch den ersten Radialven-
tilator erzeugte Fluidstromung in zwei das bahnfor-
mige Material jeweils einseitig mit der Fluidstromung
beaufschlagende Strémungskanalsysteme ein-
stromt, wobei in jedem der zwei Stromungskanalsy-
steme der weitere Radialventilator als zweite Druck-
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stufe vorgesehen ist

und wobei der erste Radialventilator mittig in der Vorrich-
tung neben dem durch die Vorrichtung transportierten
bahnférmigen Material angeordnet ist und die zwei Stré-
mungskanalsysteme punktsymmetrisch zueinander an-
geordnet sind.

[0009] Mit der erfindungsgemaRen Ldsung, die vom
Prinzip her bereits aus der Kreiselpumpentechnik be-
kannt ist, im Bereich der Industriedéfen jedoch eine Neu-
heit darstellt, ist es nun méglich, einen mehrstufig druck-
gesteigerten Fluidstrom zu erzeugen, dessen Enddruck
hoch genug ist, um auch schweres bahnférmiges Mate-
rial bei hohen und hdchsten Temperaturen sicher schwe-
bend zu fihren. So wird in dem ersten Radialventilator
ein erster Teildruck erzeugt, der fir sich genommen noch
nicht zur schwebenden Flhrung eines schweren bahn-
férmigen Materials ausreichend ist, bei dem die an den
Schaufeln des Radialventilators auftretenden Spannun-
gen diesen strukturell jedoch nicht ibermaRig belasten.
Dieser erste Teildruck dient als Eingangsdruck fir den
erfindungsgeman vorgesehenen weiteren Radialventila-
tor. In diesem wird eine weitere Drucksteigerung im Fluid-
strom erzeugt. In in dem Strdmungskanalsystem in Stro-
mungsrichtung dahinter ggf. weiter vorhandenen Radi-
alventilatoren kann der Druck des Fluidstroms noch wei-
tererhdhtwerden. Zielist stets, einen Druck zu erreichen,
welcher fur das sichere schwebende Fiihren des bahn-
férmigen Materials ausreichend ist. Hierbei ist stets ge-
wahrleistet, dass die in den einzelnen Radialventilatoren
fur die jeweilige Druckerhéhung erforderlichen Ventila-
tordrehzahlen permanent unterhalb der vorstehend spe-
zifizierten werkstoffabhangigen Grenzdrehzahl liegen,
bei welcher die an den Ventilatorschaufeln angreifenden
Grenzspannungen Uberschritten werden wirden.
[0010] Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung ist es
somit mdglich, mit insgesamt begrenztem technischen
Aufwand auch bei héchsten Behandlungstemperaturen
Dricke zu erzeugen, die ausreichend sind, um auch
schweres bahnférmiges Material sicher schwebend zu
fuhren.

[0011] Das schwebend zu fiihrende bahnférmige Ma-
terial kann in unterschiedlichen Orientierungen durch die
erfindungsgemafe Vorrichtung gefiihrt werden. Vor-
zugsweise wird das bahnférmige Material im Wesentli-
chen horizontal durch die Vorrichtung gefuhrt und ent-
sprechend von unten oder von unten und oben mit dem
Fluidstrom beaufschlagt. Mdglich ist aber auch, das
bahnférmige Material geneigt durch die Vorrichtung zu
fuhren. Im Falle einer im Wesentlichen horizontalen Fiih-
rung des bahnférmigen Materials ist vorgesehen, dass
die Vorrichtung einen ersten Radialventilator und ein
Strédmungskanalsystem mit einem weiteren Radialventi-
lator zur Beaufschlagung der Unterseite des bahnférmi-
gen Materials mit der Fluidstrdmung umfasst, wobei ein
weiteres Stromungskanalsystem zur Beaufschlagung
der Oberseite des bahnférmigen Materials vorgesehen
ist, welches von dem ersten Strdmungskanalsystem in
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Strémungsrichtung vor dem weiteren Radialventilator
abzweigt. Durch die vorstehend beschriebene Konstruk-
tion der erfindungsgemafen Vorrichtung ist gewahrlei-
stet, dass die Fluidstromung die Unterseite des bahnfor-
migen Materials mit besonders hohem Druck beauf-
schlagt, um an dessen Oberflache eine der Gewichtkraft
entgegengesetzte Tragkraft zu erzeugen. Die von oben
auf das bahnférmige Material aufstrémende Fluidstro-
mung beaufschlagt die Oberseite des bahnférmigen Ma-
terials mit deutlich geringerem Druck und dient in erster
Linie der VergleichmaRigung der schwebenden Fihrung
durch den Gesamitfluidstrom.

[0012] Alternativ ist erfindungsgemall vorgesehen,
dass ein erster Radialventilator als erste Druckstufe vor-
gesehen ist, wobei die durch den ersten Radialventilator
erzeugte Fluidstrédmung in zwei das bahnférmige Mate-
rial jeweils einseitig mit der Fluidstromung beaufschla-
gende Strémungskanalsysteme einstromt, wobei in je-
dem der zwei Strémungskanalsysteme ein weiterer Ra-
dialventilator als zweite Druckstufe vorgesehen ist. Mit
dieser Konstruktion ist ebenfalls eine sichere schweben-
de Fuhrung des bahnférmigen Materials unabhangig von
dessen Orientierung in der Vorrichtung moglich. Eine op-
timale Raumausnutzung in der erfindungsgemaRen Vor-
richtung ergibt sich dadurch, dass der erste Radialven-
tilator mittig in der Vorrichtung neben dem durch die Vor-
richtung transportierten bahnférmigen Material angeord-
net ist und die zwei Strémungskanalsysteme punktsym-
metrisch zueinander angeordnet sind.

[0013] Um die sehr hohen Temperaturen in der Vor-
richtung zu erzeugen, ist nach einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen, dass die Vorrichtung we-
nigstens ein Heizelement zur Erhitzung der Fluidstro-
mung umfasst. Dieses kann innerhalb des Strdomungs-
kanalsystems oder auch in dem das Stromungskanalsy-
stem umgebenen Saugraum angeordnet sein. Vorzugs-
weise ist das Heizelement als Mantelstrahlheizrohr aus-
gebildet. Dieses erstreckt sich zweckmaRigerweise quer
zur Transportrichtung des bahnférmigen Materials und
parallel zu dessen Oberflache.

[0014] Die eingangs genannte Aufgabenstellung wird
erfindungsgeman auch durch einen Bandschwebeofen
zur Warmebehandlung von bahnférmigem Material, ins-
besondere Metallbandern, geldst, welcher wenigstens
eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9 um-
fasst. Bei mehreren Vorrichtungen sind diese in Trans-
portrichtung des bahnférmigen Materials hintereinander
angeordnet. Dabei kann es sich um einzelne Heizzonen
(mit Heizelementen) und Kuhlistrecken (ohne Heizele-
mente) handeln.

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher
erlautert.
[0016] Es zeigen:
Fig. 1 eine Vorrichtung zur schwebenden Fuh-
rung von Metallbandern in Seitenansicht,
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Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 im Querschnitt
geman der Schnittlinie 1l-1l und

Fig. 3a,b  dieerfindungsgemaRen Vorrichtungin zwei
Ausfliihrungsformen in stark schematisier-
ter Ansicht.

[0017] InFig.1isteine erfindungsgemalfie Vorrichtung

zur schwebenden Fuhrung von bahnférmigem Material
dargestellt. Diese umfasst ein quaderférmiges Gehause
1 mit einem Einlaufschlitz 1a und einem Einlaufschlitz
1b, durch welche ein zu behandelndes schweres Metall-
band B in die Vorrichtung hinein geflihrt bzw. aus ihr her-
aus gefuhrt wird. Beim Durchlauf durch die Vorrichtung
wird das Metallband B von einem oberen und einem un-
teren Dusenfeld 2, 3 mit einem Behandlungsgasstrom
beaufschlagt und somit schwebend gefiihrt. Dabei um-
fassen die Disenfelder 2, 3 jeweils eine Anzahl von D{-
senrippen 2a, 3a, aus denen das Gas auf das Band B
aufstromt, sowie jeweils zwischen zwei DUsenrippen 2a,
3a angeordnete Abstrémkanale 2b, 3b, Gber welche die
an den Bandoberflachen reflektierten Gasstréme in ei-
nem Saugraum 4 (vgl. Fig. 2) wieder abstrémen. Der
Saugraum 4 ist, wie aus Fig. 2 hervorgeht, beidseits der
Schwebedlsenfelder angeordnet und erstreckt sich tiber
die gesamte Lange der Vorrichtung.

[0018] Inderinden Fig. 1 und 2 dargestellten Vorrich-
tung wird das durch die Vorrichtung schwebend gefiihrte
Metallband B zugleich warmebehandelt. Dazu sind vor-
liegend im Saugraum 4 oberhalb und unterhalb der
Schwebedlsenfelder 2, 3 jeweils vier als Mantelstrahl-
heizrohre 5, 6 ausgebildete Heizelemente angeordnet,
welche das Behandlungsgas nach dessen Abstrémen
von der Bandoberflache erhitzen.

[0019] Der in dem Behandlungsgasstrom herrschen-
de Druck, welcher ausreichend sein muss, um auch
schwere Bander, beispielsweise Kupferbander mit einer
Dicke >2mm, bei sehr hohen Temperaturen (z.B. 870°C)
schwebend zu fiihren, wird in der erfindungsgemafien
Vorrichtung mehrstufig durch in dem Strémungskanal-
system hintereinander angeordnete Radialventilatoren
erzeugt. Vorliegend ist ein erster Radialventilator 7 als
erste Druckstufe vorgesehen, welcher in der Seitenan-
sicht der Fig. 1 mittig in der Vorrichtung neben dem durch
die Vorrichtung transportierten Metallband B (vgl. Fig. 2)
angeordnet ist. Die von dem ersten Radialventilator 7
erzeugte Gasstrdmung stromt in zwei punktsymmetrisch
zueinander angeordnete Strémungskanalsysteme ein,
wie in Fig. 1 dargestellt und im Folgenden naher be-
schrieben.

[0020] Im Einzelnen ist der erste Radialventilator 7 in
einem Spiralgehduse 8 angeordnet, welches sich in eine
untere Halbschnecke 8a und eine obere Halbschnecke
8b aufteilt. Derin der unteren Halbschnecke 8a beschleu-
nigte Teilgasstrom strémt, wie in Fig. 1 erkennbar, nach
oben und in den Ansaugstutzen 9a eines erfindungsge-
maf in dem oberen Strdomungskanalsystem hinter dem
ersten Radialventilator 7 angeordneten weiteren Radial-
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ventilator 9 ein. Dieser ist bevorzugt als Trommellaufer
ausgebildet. Dort wird er in einem 360°-Spiralgehduse
10 weiter beschleunigt und stromt mit weiter erhéhtem
Druck von dort in einen geraden Kanalabschnitt 11 ein,
von wo er bis zur gegeniberliegenden Stirnwand des
Gehauses 1 geleitet wird. Dort wird der Teilgasstrom um
90° umgelenkt und gelangt durch den schrag verlaufen-
den Kanalabschnitt 12 zu dem Disenfeld 2, von wo er
auf die Bandoberflache stromt.

[0021] Inganzanaloger Weise stromtderin deroberen
Halbschnecke 8b des Spiralgehduses 8 von dem ersten
Radialventilator 7 beschleunigte Teilgasstrom nach un-
ten in einen in dem unteren Strdmungskanalsystem in
Strémungsrichtung hinter dem ersten Radialventilator 7
vorgesehenen weiteren Radialventilator 13, welcher
ebenfalls bevorzugt als Trommelldufer ausgebildet ist.
Der Teilgasstrom strémt sodann nach erfolgter weiterer
Beschleunigung und Druckerhéhung von dort Giber die
Stromungskanalabschnitte 14, 15 in das untere Dlsen-
feld 3.

[0022] Bei einer Gastemperatur von vorliegend bei-
spielsweise 870°C wird durch den ersten Radialventilator
7 eine Gasstromung mit einem Druck von 1500 Pa er-
zeugt. Diese in dem Spiralgehduse 8 in zwei Teilgasstro-
me aufgeteilte Gasstrémung erfahrt durch die in den bei-
den Strémungskanalsystemen in Strémungsrichtung
hinter dem ersten Radialventilator 7 angeordneten Ra-
dialventilatoren 9, 13 eine weitere Druckerhéhung auf
beispielsweise 3000 Pa. Somit ist es mdglich, in der hier
beschriebenen erfindungsgemalen Vorrichtung auch
schwere Bander schwebend zu flihren, ohne dass das
Risiko einer Verformung der Ventilatorschaufeln auf-
grund einer zu hoch gewahlten Umfangsgeschwindigkeit
eines einzelnen Radialventilators besteht.

[0023] In der Fig. 3a ist ein weiteres Strdmungskon-
zept fur eine erfindungsgemale Vorrichtung zum schwe-
benden Flihren von bahnférmigem Material schematisch
dargestellt. Hierbei wird durch einen ersten Radialventi-
lator 16 ein Gas mitdem Umgebungsdruck Pg angesaugt
und auf einen Volumenstrom v beschleunigt. Gleichzeitig
wird der Druck in dem Radialventilator 16 um einem Wert
AP auf einen Wert P, angehoben. Hinter dem Stro-
mungsausgang des Radialventilators 16 verzweigt sich
das Strémungskanalsystem in einen ersten und einen
zweiten Strdmungskanalzweig 17, 18, wobei ein erster
Teilgasstrom durch den ersten Zweig 17 unmittelbar zu
einem oberhalb des schwebend zu fiihrenden Metallban-
des B angeordneten Disenfeld D4 strémt. Von dort wird
der Teilgasstrom mit einem Druck P, und einem Volu-
menstrom V, von oben auf das Metallband B geblasen.
Ein weiterer Teilgasstrom gelangt zu einem weiteren in
dem zweiten Strémungskanalzweig 18 angeordneten
Radialventilator 19. Dort wird der Druck des Teilgasstro-
mes auf einen Wert P, welcher groRer als P ist, erhoht.
Mit diesem erhohten Druck P, und einem Volumenstrom
v, stromt dieser Teilgasstrom in ein unterhalb des Me-
tallbandes B angeordnetes Dusenfeld D, und von dort
von unten auf das Metallband B. Bei der in der Fig. 3a
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schematisch dargestellten Vorrichtung werden somit
zwei Teilgasstrome erzeugt, die das Metallband B von
oben und unten beaufschlagen, wobei der untere Teil-
gasstrom einen héheren Druck aufweist als der obere,
um die nach unten wirkende Gewichtskraft des Metall-
bandes B zu kompensieren.

[0024] Dieinder Fig. 3b schematisch dargestellte Vor-
richtung entspricht der in der Fig. 1 und 2 dargestellten
Vorrichtung. Hierbei wird durch einen ersten Radialven-
tilator 20 ein Gasstrom mit dem Druck P4 erzeugt. Hinter
dem ersten Radialventilator 20 verzweigt sich der Gas-
strom in zwei Teilgasstrome, die in getrennten Stro-
mungskanalsystemen 21, 22 jeweils einem weiteren Ra-
dialventilator 23, 24 zugefuihrt werden. In diesen Radial-
ventilatoren 23, 24 erfolgt eine weitere Druckerhdéhung,
so dass beide Teilgasstrome mit weiter erhdhtem Druck
P, bzw. P, in die Disenfelder D1 und D2 einstrémen und
von dort auf die Oberflache des Metallbandes B gelan-
gen. Hierbei ist der Druck P, des unteren Teilgasstroms
gréBer oder gleich dem Druck P, des oberen Teilgas-
stroms, wahrend der Volumenstrom v, des unteren Teil-
gasstromes groRer ist als der Volumenstrom v, des obe-
ren Teilgasstromes.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur schwebenden Fiihrung von bahnfér-
migem Material (B), insbesondere von Metallb&n-
dern, mit wenigstens eines ersten Radialventilator
(7, 16, 20) und mit wenigstens einem dem wenig-
stens einen ersten Radialventilator (7, 16, 20) zuge-
ordneten Stromungskanalsystem (8a,10, 11, 12, 8b,
14, 15), wobei der wenigstens eine erste Radialven-
tilator (7) einen Fluidstrom erzeugt, welcher durch
das wenigstens eine SLrémungskanalsystem (8a,
10, 11, 12, 8b, 14, 15) zur Oberflache des bahnfor-
migen Materials (B) zur schwebenden Fihrung des-
selben transportiert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
in dem wenigstens einen Strémungskanalsystem
(8a,10, 11,12, 8b, 14, 15) in Fluidstrdmungsrichtung
hinter dem wenigstens einen ersten Radialventilator
(7) wenigstens ein weiterer Radialventilator (9, 13,
19, 23, 24) zur Druckerhéhung in dem Fluidstrom
angeordnet ist, wobei

a) die Vorrichtung bei im wesentlichen horizon-
taler Fihrung des bahnférmigen Materials (B)
den ersten Radialventilator (16) und ein Stro-
mungskanalsystem mit dem weiteren Radial
ventilator (19) zur Beaufschlagung der Untersei-
te des bahnférmigen Materials (B) mit der Fluid-
strdbmung umfasst, wobei ein weiteres Stro-
mungskarialsystem (17) zur Beaufschlagung
der Oberseite des bahnférmigen Materials (B)
vorgesehen ist, welches von dem ersten Sto-
mungskanalsystem in Strdmungsrichtung vor
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dem weiteren Radialventilator (19) abzweigt
oder wobei

b) der erste Radialventilator (7, 20) als erste
Druckstufe vorgesehen ist, wobei die durch den
ersten Radialventilator (7, 20) erzeugte Fluid-
strdbmung in zwei das bahnférmige Material (B)
jeweils einseitig mit der Fluidstromung beauf-
schlagende Stréomungskanalsysteme (8a, 10,
11, 12, 21, 8b, 14, 15, 22) einstrémt, wobei in
jedem der zwei Strémungskanalsysteme (8a,
10, 11, 12, 21, 8b, 14, 1b, 22) der weitere Radi-
alventilator (9, 13, 23, 24) als zweite Druckslufe
vorgesehen ist,

und wobei der erste Radialventilator (7) mittig in der
Vorrichtung neben dem durch die Vorrichtung trans-
portierten bahnférmigen Material (B) angeordnet ist
und die zwei Strdmungskanalsysteme (8a, 10, 11,
12, 8b, 14, 15) punktsymmetrisch zueinander ange-
ordnet sind

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der wenigstens eine weitere Radial Ventilator (9, 13)
als Trommellaufer ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das bahnférmige Material (B) im Wesentlichen hori-
zontal durch die Vorrichtung gefiihrt wird.

4. vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung wenigstens ein Heizelement (5, 6)
zur Erhitzung der Fluidstrémung umfasst.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Heizelement als Mantelstrahlheizrohr (5, 6) aus-
gebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
sich das Mantelsstrahlheizrohr (5, 6), quer zur Trans-
portrichtung des bahnférmigen Materials (B) und
parallel zu dessen Oberflache erstreckt.

7. Bandschwebeofen zur Warmebehandlung von
bahnférmigen Material, insbesondere Metallban-
dern, umfassend wenigstens eine Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 6.

Claims
1. Adevice for the flotation guiding of web-shaped ma-

terial (B), in particular metal strips, having at least
one first radial fan (7, 16, 20) and having at least one
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flow channel system (8a, 10, 11, 12, 8b, 14, 15),
which is associated with the at least one first radial
fan (7, 16, 20), the at least one first radial fan (7)
generating a fluid stream, which is transported
through the at least one flow channel system (8a,
10, 11, 12, 8b, 14, 15) to the surface of the web-
shaped material (B) for the flotation guiding thereof,
characterized in that

at least one further radial fan (9, 13, 19, 23, 24) is
situated in the at least one flow channel system (8a,
10, 11, 12, 8b, 14, 15) in the fluid stream direction
behind the at least one first radial fan (7) to increase
the pressure in the fluid stream,

a) the device comprising, with essentially hori-
zontal guiding of the web-shaped material (B),
the first radial fan (16) and a flow channel system
having the further radial fan (19) for applying the
fluid stream to the bottom side of the web-
shaped material (B), a further flow channel sys-
tem (17) being provided for application to the
top side of the web-shaped material (B), which
branches from the first flow channel system in
the flow direction in front of the further radial fan
(19), or

b) the first radial fan (7, 20) being provided as
the first pressure stage, the fluid stream gener-
ated by the first radial fan (7, 20) flowing into two
flow channel systems (8a, 10, 11, 12, 21, 8b,
14, 15, 22), which each apply the fluid stream
on one side to the web-shaped material (B), the
further radial fan (9, 13, 23, 24) being provided
as the second pressure stage in each of the two
flow channel systems (8a, 10, 11, 12, 21, 8b,
14, 15, 22),

and the first radial fan (7) being situated centrally in
the device adjacent to the web-shaped material (B)
transported through the device and the two flow
channel systems (8a, 10, 11, 12, 8b, 14, 15) being
situated with point symmetry to one another.

The device according to Claim 1,
characterized in that the at least one further radial
fan (9, 13) is implemented as a drum rotor.

The device according to Claim 1 or 2,
characterized in that the web-shaped material (B)
is guided essentially horizontally through the device.

The device according to one of Claims 1 through 3,
characterized in that the device comprises at least
one heating element (5, 6) for heating the fluid
stream.

The device according to Claim 4,
characterized in that the heating element is imple-
mented as a radiant heating tube (5, 6).
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6.

The device according to Claim 5,

characterized in that the radiant heating tube (5,
6) extends transversely to the transport direction of
the web-shaped material (B) and parallel to the sur-
face thereof.

A strip flotation furnace for the heat treatment of web-
shaped material, in particular metal strips, compris-
ing at least one device according to one of Claims 1
through 6.

Revendications

Dispositif pour le guidage flottant de matériau en
bande (B), en particulier de bandes de métal, avec
au moins un premier ventilateur radial (7, 16, 20) et
avec au moins un systeme de canaux d’écoulement
(8a, 10, 11, 12, 8b, 14, 15), associé au premier ven-
tilateur radial (7, 16, 20) au moins prévu, le premier
ventilateur radial (7, 16, 20) au moins prévu générant
un courant de fluide, qui est transporté, par le sys-
téme de canaux d’écoulement (8a, 10, 11, 12, 8b,
14, 15) au moins prévu, a la surface du matériau en
bande (B), pour le guidage flottant de celle-ci,
caractérisé en ce que,

dans le systéme de canaux d’écoulement (8a, 10,
11,12, 8b, 14, 15) au moins prévu, au moins un autre
ventilateurradial (9, 13, 19, 23, 24) estdisposé, dans
la direction d’écoulement du fluide, en aval du pre-
mier ventilateur radial (7, 16, 20) au moins prévu,
pour accroitre la pression dans le courant de fluide,

a) le dispositif comprenant, pour un guidage es-
sentiellement horizontal du matériau en bande
(B), un premier ventilateur radial (16) et un sys-
téeme de canaux d’écoulement avec I'autre ven-
tilateur radial (9), pour soumettre la face infé-
rieure du matériau en bande (B) au courant de
fluide, un autre systéme de canaux d’écoule-
ment (17) étant prévu pour la face supérieure
du matériau en bande (B), lequel est dérivé du
premier systéme de canaux d’écoulement, en
amont de l'autre ventilateur radial (19), dans la
direction d’écoulement,

ou

b) le premier ventilateur radial (7, 20) étant prévu
comme premier étage de pression, le courant
de fluide, généré par le premier ventilateur radial
(7, 20), s’écoulant dans deux systémes de ca-
naux d’écoulement (8a, 10, 11, 12, 21, 8b, 14,
15, 22), qui soumettent chacun un c6té du ma-
tériau en bande (B) au courant de fluide, I'autre
ventilateur radial (9, 11, 23, 24, étant prévu en
tant que deuxiéme étage de pression,

et le premier ventilateur radial (7) étant disposé cen-
tralement dans le dispositif, a coté du matériau en
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bande (B) transporté par le dispositif, et les deux
systémes de canaux d’écoulement (8a, 10, 11, 12,
8b, 14, 15) étant disposés a symétrie ponctuelle I'un
par rapport a l'autre.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que 'autre ventilateur radial (9, 13) au moins pré-
vu est congu en tant que rotor cylindrique.

Dispositif selon revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le matériau en bande (B) est guidée es-
sentiellement horizontalement dans le dispositif.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le dispositif comprend au moins
un élément de chauffage (5, 6) pour le chauffage du
courant de fluide.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que I'élément de chauffage est congu en tant que
chemise a tube de chauffage radiant. (5, 6).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la chemise a tube de chauffage radiant (5,
6) s’étend perpendiculairement a la direction de
transport du matériau en bande (B) et parallélement
a la surface de celle-ci.

Four flottant a bandes pour le traitement a chaud de
matériau en bande, en particulier de bandes métal-
liques, comprenant au moins un dispositif selon 'une
des revendications 1 a 6.
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