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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum homo-
genen, kontaktlosen Temperieren von zu temperieren-
den, primar nicht endlosen Oberflachen sowie eine Vor-
richtung hierfir.

[0002] Im technischen Bereich werden Temperierun-
gen in vielen Bereichen bendtigt, beispielsweise wenn
ebene Platten gekuhlt oder erhitzt werden missen, aber
auch wenn z. B. Glasflachen beider Glasherstellung oder
Prozessoreinheiten o. a. gekihlt oder erhitzt werden
missen.

[0003] Bisherige Kiihlsysteme sind entweder sehr auf-
wandig, oder recht einfach gehalten, z. B. durch das An-
blasen von Luft oder mit anderen Fluiden, insbesondere
Wasser oder Ol, wobei hierbei von Nachteil ist, dass sich
an der Oberflaiche immer ungiinstige, unkontrollierte
Stréomungsbedingungen ausbilden, die dann zum Pro-
blem werden, wenn eine besondere definierte Tempe-
rierung erforderlich ist.

[0004] Insgesamtistim Stand der Technik davon aus-
zugehen, dass ungiinstige Stromungsbedingungen auf
der zu temperierenden flachigen Oberflache, sogenann-
ter Crossflow, bestehen und diese heterogene Oberfla-
chentemperaturen erzeugen. Dies ist insbesondere
dann von Nachteil, wenn im Bereich der Oberflache zur
Erzielung homogener Materialeigenschaften auch ho-
mogene Temperaturen notwendig sind. Insbesondere
kénnen inhomogene Oberflachentemperaturen auch zu
Verzug fihren.

[0005] Dartiber hinaus ist mit herkémmlichen Kithime-
thoden ein kontrolliertes Erreichen einer vorgegebenen
Zieltemperatur ebenso wenig moglich, wie die systema-
tische Einstellung von nahezu beliebigen Temperierra-
ten bis zu einer maximal erreichbaren Temperierrate.
[0006] Besondere Schwierigkeiten bestehen dann,
wenn unterschiedliche Materialdicken auf einer Tempe-
rierflache vorhanden sind, welche auf homogene Tem-
peraturverhaltnisse abgekuiihlt werden sollen.

[0007] Auch das Erhitzen ist im Stand der Technik in
gleicher Weise mit Problemen behaftet.

[0008] Insbesondere beim Erhitzen von Platten und
insbesondere beim Erhitzen von Metallplatten z. B. zum
Zwecke des Hartens oder Umformens wird auf diese
Platten entweder mit Brennern eingewirkt, mit elektri-
schen Widerstandsheizungen oder mit einer direkten
Plattenerwarmung.

[0009] Bei all diesen Erhitzungsarten ist von Nachteil,
dass diese sehr aufwendig sind oder insbesondere bei
unterschiedlichen Dicken zu unterschiedlichen Erwar-
mungsergebnissen fiihren. Eine kleine, bereichsweise
Steuerung der Erwarmung ist hierdurch nicht maéglich.
[0010] Darilber hinaus ist es im Stand der Technik be-
kannt, ebene Metallplatten, insbesondere Stahlplatinen
mit unterschiedlichsten Methoden zunéchst vorzuwar-
men und eine vollstandige oder teilbereichsweise Erwar-
mung auf eine Temperatur, die eine Hartung erlaubt erst
anschlieRend durchzufiihren.
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[0011] Auch bei Erhitzungsmethoden kénnen insbe-
sondere inhomogene Oberflachentemperaturen zu Ver-
zug fuhren.

[0012] Aus der DE 69833424 T2 sind Verfahren und
Vorrichtung zum Warmebehandeln mittels Gasstrahl be-
kannt.

[0013] Hierbei wird eine Warmebehandlung an einem
Stahlband durch Blasen eines Gasstrahls auf das Stahl-
band aus einer Diise vorgenommen, wobei die Diise von
einer ebenen Flache eines Sammlers in eine Réhre H
von der Flache senkrecht vorsteht, wobei die Auslass-
6ffnung der Dise einen Abstand vom Stahlband besitzt
um das Stahlband zu erwarmen, abzukihlen oder zu
trocknen, wobei die Gasmengendichte von dem Abstand
der Diise zum Band abhangt.

[0014] AusderUS 2011/0018178 A1 istein Verfahren
zum Beeinflussen der Temperatur eines bewegten Ban-
des bekannt bei dem Gas oder eine Wasser/Gasmi-
schung aufgebracht wird, wobei eine Mehrzahl von Gas-
strahlen oder Wassergas gemischten Strahlen auf die
Oberflache des Bandes einwirken und in einer derartigen
Weise angeordnet sind, dass die Auftreffpunkte der
Strahlen des Gases oder der Wassergasmischung auf
jeder Oberflache des Bandes an den Knotenpunkten ei-
nes zweidimensionalen Netzwerks angeordnet sind und
auf jeder Seite des Bandes aufgespriht werden. Hierbei
sind die Auftreffpunkte der Gasstrahlen der beiden Fla-
chen des Bandes gegeneinander versetzt.

[0015] Ausder US 5,871,686 ist eine Vorrichtung zum
Kihlen eines gewalzten Produkts wie eines Stahlbandes
bekannt, welches einen Kasten umfasst, der unter Druck
gesetztes Gas beinhaltet, wobei der Kasten eine Mehr-
zahl von Leisten umfasst, die Leitungen bilden, wobei
jede Leiste zumindest einen Gasauslass besitzt, welcher
auf zumindest einer Oberflache des gewalzten Produkts
gerichtet ist, wobei die Offnungen einer jeden Leisten
quer zur Langs- oder Bewegungsrichtung des gewalzten
Produkts angeordnet sind, wobei jeder Raum zwischen
zwei benachbarten Leisten eine Tiefe in einer Richtung
senkrechtzur Oberflache des gewalzten Produkts besitzt
und eine weitere in der Langsrichtung des gewalzten Pro-
dukts, welche so ausreichend ist, dass das Gas ohne
Unterbrechung abgezogen werden kann.

[0016] Aufgabe der Erfindung ist es, reproduzierbare,
systematische, homogene kontaktfreie Temperierungen
von primar nicht endlos heiRen Oberflachen auf eine de-
finierte Oberflachentemperatur innerhalb von wenigen
Sekunden zu schaffen.

[0017] Die Aufgabe wird mit einer Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruch 1 geldst.

[0018] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den hier-
von abhangigen Unteranspriichen gekennzeichnet.
[0019] Es ist eine weitere Aufgabe ein Verfahren zum
reproduzierbaren, systematischen, homogenen kontakt-
freien Temperieren von primar nicht endlos heilen Ober-
flachen auf eine definierte Oberflachentemperatur inner-
halb von wenigen Sekunden zu schaffen.

[0020] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den
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Merkmalen des Anspruchs 7 geldst.

[0021] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den hier-
von abhangigen Unteranspriichen gekennzeichnet.
[0022] Erfindungsgemal soll es mdglich sein bei Tem-
peraturen von 20 bis 900°C eine Temperierung, d. h.
Abkuhlung oder Aufheizung zu gewahrleisten, die maxi-
mal 30°C Temperaturabweichung innerhalb eines Qua-
dratmeters ermdglicht. Die verwendeten Kiihimedien
sind Luftgase, Mischgase aber auch Wasser oderandere
Fluide. Die verwendeten Erhitzungsmedien vorzugswei-
se heille Gase.

[0023] Erfindungsgemal soll ein geringer Investitions-
aufwand mit geringen Betriebskosten, einer hohen Sys-
temverfligbarkeit, hoher Flexibilitat und der einfachen In-
tegration in bestehende Produktionsprozesse erméglicht
werden.

[0024] Erfindungsgemal gelingt dies dadurch, dass
die zu temperierende Oberflache mittels Roboter oder
Linearantrieben in der X-, Y- oder Z-Ebene bewegt wer-
denkann, wobei eine beliebige Vorgabe der Bewegungs-
trajektorien und Geschwindigkeiten der zu kiihlenden
Oberflachen moglich ist. Bevorzugt ist hierbei die Oszil-
lation um eine Ruhelage in der X- und Y-Ebene. Die wei-
tere Oszillation in der Z-Ebene (also der Hohe) ist opti-
onal méglich.

[0025] Ebenso ist eine ein- oder beidseitige Kiihlung
ohne weiteres mdoglich.

[0026] Die erfindungsgemalRen Temperiereinheiten
bestehen aus Disen, die in einem bestimmten Abstand
zueinander angeordnet sind. Die Geometrie der Diisen,
das heilt der Austritts6ffnung, recht von einfachen zy-
lindrischen Geometrien bis hin zu komplexen geomet-
risch definierten Ausfiihrungen. Die Temperiereinheit ist
dabei so ausgefiihrt, dass das von der heiflen Platte ab-
stromende Medium ausreichend Raum vorfindet und so-
mit kein Crossflow auf der zu kiihlenden Oberflache ent-
steht. Die Zwischenrdume zwischen den Disen bzw. DU-
senreihen kdnnen mit einer zusatzlichen Querstrémung
beaufschlagt werden, um die Temperierrate zu erh6hen
und damit das Temperiermedium, das von der heillen
Platte abstromt, quasi abzusaugen. Diese Querstro-
mung sollte jedoch nicht das anstrdmende Temperier-
medium von der Dise zur Platte also den Freistrahl be-
eintrachtigten.

[0027] Erfindungsgemal folgt das zu bevorzugende
Stréomungsbild auf der zu kiihlenden Oberflache einer
wabenahnlichen Struktur.

[0028] Die Kiihlung erfolgt dabei vorzugsweise mit zu-
mindest einem Kihlschwert, wobei das Kiihlschwert ein
plattenahnliches oder zylindrisches Element ist, welches
sich zusatzlich von einer Basis zu einer Ausstromleiste
hin verjiingen kann, wobei in der Ausstrémleiste mindes-
tens eine Dise eingebracht ist. Das Schwert ist hierbei
hohl ausgebildet, sodass die Diise aus dem hohlen
Schwert heraus mit einem Temperierfluid versorgt wer-
den kann. Die Diise(n) kdnnen voneinander mit keilarti-
gen Elementen rdumlich beabstandet sein, wobei die kei-
lartigen Elemente auch den Raum fiir das stromende Flu-
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id zur Dise hin verengen kénnen.

[0029] Hierdurchkommtesinsbesondere zu einerVer-
drehung des ausstromenden Fluidstrahls.

[0030] Vorzugsweise ist eine Mehrzahl von Schwer-
tern nebeneinander angeordnet, wobeidie Schwerter zu-
einander versetzt sind.

[0031] Durch die versetzte Anordnung erfolgt eine
Temperierung ebenfalls mit versetzten Punkten zuein-
ander, wobei die Punkte ineinanderlaufend homogen
kiihlen und das ausgestrémte Fluid in den Bereich zwi-
schen zwei Schwertern eingesaugt und abgefihrt wird.
[0032] Vorzugsweise wird das zu temperierende Ele-
ment, z. B. eine zu temperierende Platte, hierbei bewegt,
sodass die Bewegung der Platte einerseits und die ver-
setzte Anordnung der Disen andererseits dafiir sorgt,
dass das Temperierfluid alle Bereiche der Platte iber-
stromt, sodass eine homogene Temperierung erzielt
wird.

[0033] DieErfindungwird anhand einer Zeichnung bei-
spielhaft erlautert.

[0034] Es zeigen dabei

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Mehrzahl von par-
allel zueinander angeordneten Temperier-
schwertern;

Figur 2 die Anordnung der Temperierschwerter ge-
maf des Schnittes A-A in Figur 1;

Figur 3 einen Langsschnitt durch ein Temperier-
schwert entsprechend der Schnittlinie C-C
in Figur 2;

Figur 4 die DetailvergrofRerung D aus Figur 3 zei-
gend die Dusen;

Figur 5 die Anordnung der Temperierschwerterin ei-
ner schematischen perspektivischen An-
sicht;

Figur 6 eine DetailvergrofRerung des Randbereichs
der Temperierschwerter mit einem Versatz
innerhalb der Schwertanordnung;

Figur 7 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafien Anordnung von Temperier-
schwertern, welche in einem Temperier-
block zusammengefasst sind;

Figur 8 die Anordnung nach Figur 7 in einer pers-
pektivischen Ansicht auf die Riickseite;
Figur 9 eine Ansicht von erfindungsgemaRen Tem-
perierschwertern in deren Innenraum;
Figur 10  angedeutet die Temperierschwerter mit den
Disen, wobei eine zu temperierende Platte
mit der Temperaturverteilung und der Fluid-
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temperaturverteilung gezeigt ist;
Figur 11 die Anordnung nach Figur 10, zeigend die
Geschwindigkeitsverteilung;
Figur 12  schematisch die Anordnung zweier gegenii-
berliegender Temperierkdsten aus einer
Mehrzahl von versetzt zueinander angeord-
neten erfindungsgemaRen Temperier-
schwertern und einem Bewegungsschlitten
zum Hindurchbewegen eines zu kiihlenden
Objekts;

eine Aufheizkurve erzielt mit einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung an einer ebe-
nen Blechplatine zeigend die Blechtempera-
tur.

Figur 13

[0035] Eine mogliche Ausfiihrungsform wird nachfol-
gend beschrieben.

[0036] Die erfindungsgemale Vorrichtung zum Tem-
perieren 1 besitzt zumindest ein Temperierschwert 2.
Das Temperierschwert 2 ist lang gestreckt klappenartig
ausgebildet und besitzt eine Temperierschwertbasis 3,
zwei sich von der Temperierschwertbasis weg erstre-
ckende Temperierschwertbreitseiten 4, zwei Temperier-
schwertschmalseiten 5, welche die Temperierschwert-
breitseiten verbinden, und eine freie Diisenkante 6.
[0037] Das Temperierschwert 2 ist hohl mit einem
Temperierschwerthohlraum 7 ausgebildet, wobei der
Hohlraum von den Temperierschwertbreitseiten 4, den
Temperierschwertschmalseiten 5 und der Diisenkante 6
umschlossen wird, wobei das Temperierschwert an der
Basis 3 offenist. Mit der Temperierschwertbasis 3 ist das
Temperierschwert in einen Temperierschwertrahmen 8
eingesetzt, wobei der Temperierschwertrahmen 8 auf ei-
nen hohlen Fluidzufiihrkasten aufsetzbar ist.

[0038] Im Bereich der Diisenkante 6 ist eine Mehrzahl
von Diisen bzw. Offnungen eigebracht, welche in den
Hohlraum 7 reichen und somit das Ausstromen von Fluid
aus dem Hohlraum nach auRen durch die Diisen 10 hin-
durch erméglicht.

[0039] Von den Diisen erstrecken sich Diisenkanale
11 in den Hohlraum 7 hinein, welche die Disen zumin-
dest im Bereich der Diisenkante 6 raumlich voneinander
trennen. Die Diisenkanale sind dabeiim Querschnitt vor-
zugsweise keilférmig ausgebildet, sodass die Disenka-
nale bzw. Diisen durch keilférmige Stege 12 voneinander
getrennt sind. Vorzugsweise sind die Diisenkanale dabei
so ausgebildet, dass sie sich zum Hohlraum 7 hin erwei-
tern, sodass ein einstromendes Fluid durch die Veren-
gung der Disenkanale beschleunigt wird.

[0040] Die Temperierschwertbreitseiten 4 kdnnen von
der Temperierschwertbasis 3 zur Diisenkante 6 hin kon-
vergierend ausgebildet sein, sodass der Hohlraum sich
zur Dusenkante 6 hin verengt.

[0041] Zudem koénnen die Temperierschwertschmal-
seiten 5 konvergierend oder divergierend ausgebildet
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sein.

[0042] Vorzugsweise sind zumindest zwei Temperier-
schwerter 2 vorhanden, welche beziiglich der Breitseiten
parallel zueinander angeordnet sind, wobei die Tempe-
rierschwerter 2 bezlglich des Abstandes der Disen 10
um einen halben Disenabstand zueinander versetzt
sind.

[0043] Dariber hinaus kénnen auch mehr als zwei
Temperierschwerter 2 vorhanden sein.

[0044] Die Dusen 10 kénnen, bezogen auf die Erstre-
ckung der Dusenkante, ebenfalls langlich fluchtend zur
Dusenkante ausgebildet sein, die Disen kénnen jedoch
auch rund, oval fluchtend zur Diisenkante oder oval quer
zur Disenkante sechs-, acht- oder mehreckig ausgebil-
det sein.

[0045] Insbesondere wenndie Diisen, bezogen aufdie
Langserstreckung der Disenkante, ebenfalls langlich
ausgebildet sind, insbesondere langlich oval oder lang-
lich vieleckig, ergibt sich eine Drehung eines austreten-
den Fluidstrahls (Figuren 10, 11), wobei sich durch eine
versetzte Anordnung um einen halben Disenabstand ein
Temperiermuster auf einem plattenartigen Korper ergibt
(Figur 10), welche entsprechend versetzt ist.

[0046] Auch das entsprechende Geschwindig-
keitsprofil ergibt eine entsprechende Verteilung (Figur
11).

[0047] ErfindungsgemalR hat sich herausgestellt, dass
aus den Disen 10 ausstromendes Fluid zwar auf die
Oberflache eines zu temperierenden Koérpers prallt (Fi-
guren 10, 11), jedoch offensichtlich zwischen den zumin-
dest zwei Schwertern der Temperiervorrichtung 1 ein-
tauchend abfliel3t, sodass die Temperierstrémung an der
Oberflache eines zu temperierenden Kérpers nicht ge-
stort wird.

[0048] Bevorzugt gelten die folgenden Bedingungen:

Hydraulischer Durchmesser Duse = DH, wobei DH
=4xA/U

Abstand Dise zu Korper = H

Abstand zwischen zweiTemperierschwerter/Kiihl-
zylinder =S

Lange der Dise = L

L>=6xDH

H <=6 x DH, insb. 4 bis 6 x DH

S <=6 x DH, insb. 4 bis 6 x DH (staggered array)
Oszillation = halbe Teilung des Abstand zwischen
zwei Temperierschwerter in X, Y (evtl. Z)

[0049] Eine Vorrichtung zum Temperieren (Figur 12)
besitzt z. B. zwei Anordnungen von Temperierschwer-
tern 2 in einem Temperierschwertrahmen 8, wobei die
Temperierschwertrahmen 8 mit entsprechenden Fluid-
zuflihrungen 14 und insbesondere auf der den Tempe-
rierschwertern 2 abgewandten Seite mit einem Fluidkas-
ten ausgebildet sind, in dem unter Druck stehendes Fluid
vorhanden ist, insbesondere durch die Zuflihrung unter
Druck stehendes Fluid.

[0050] Soll die Vorrichtung zum Temperieren einen
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Korper kihlen wird dementsprechend ein Kihimedium
verwendet, welches vorzugsweise einem Temperier-
schwert zugefiihrt, wobei bei einer Mehrzahl von Tem-
perierschwertern vorzugsweise das Kihimedium dem
Fluidzufiihrkasten zentral zugeflihrt und von dort auf die
Temperierschwerter verteilt wird.

[0051] Beider Verwendung der Temperiervorrichtung
zum Erhitzen einer entsprechenden Platte oder eines
entsprechenden Gegenstandes bietet es sich an, dass
die Erhitzung Uber gasférmige Medien erfolgt.

[0052] Diese gasférmigen Medien kdnnen auerhalb
derVorrichtung zum Temperieren entsprechend auf eine
Zieltemperatur erhitzt werden. Eine solche Erhitzung ist
beispielsweise mit herkdbmmlichen Winderhitzern mog-
lich.

[0053] Ferner ist es moglich, eine Erhitzung der ent-
sprechenden Fluide in Fluidzufihrkasten durchzufiihren.
Hierbei kdnnen die Fluide iber eine direkte oder indirekte
Beheizung erhitzt werden, insbesondere durch Brenner,
Strahlrohre, elektrische Widerstandsbeheizungen und
dergleichen.

[0054] Dariber hinaus ist es auch moglich, die durch
Brenner erzeugten heifen Abgase direkt zu verwenden.
[0055] In diesen Fallen ist es zudem moglich, die ent-
sprechenden Gase vorher oder anschlieRend entspre-
chend zu beschleunigen oder unter Druck zu setzen, um
ein ausreichendes Ausstromen aus den Disen zu ge-
wahrleisten.

[0056] In einem ersten Ausflihrungsbeispiel wird eine
Platine mittels rein konvektiver Erwarmung mit einem mit
einem 1100°C heilem Gas und einem Warmeuber-
gangskoeffizienten von 200 W/m”2/K temperiert.
[0057] Die Aufheizkurve (Temperatur in °C Uber die
Zeit in s) bei dieser rein konvektiver Erwarmung wird in
Figur 13 dargestellt. Man erkennt sehr gut, dass sich
rasch eine Erwarmung auf eine Temperatur von Uber
Ac3, also der Austenitisierungstemperatur, welche bei
einem Mangan-Bor Stahl beispielsweise 900 °C betragt
einstellt und sich diese Methode daher beispielsweise
auch gut fur die Warmumformung eignet.

[0058] Selbstverstandlich muss nicht eine ebene Pla-
tine hierfir verwendet werden sondern kann auch ein
entsprechend vorgeformtes Bauteil erhitzt werden.
[0059] In einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel wird nur
ein Teilbereich der Platine temperiert, d.h. von Raum-
temperatur (ca. 20 °C) auf Gber Ac3 (ca. 900°C) erhitzt.
Vorteilhafterweise werden durch die partielle Austeniti-
sierung nur diese Bereiche gehartetund andere Bereiche
der Platine verbleiben nach einem Warmumformschritt
(hier nicht naher beschrieben) weich.

[0060] Die Einstellung dieser Zone kann - je nach Aus-
fuhrung der Diisenschwerter - recht exakt eingestellt sein
und in diesem Beispiel bereits Bereiche innerhalb der
Platine von mindestens 60 mm x 60 mm auf wenige Mil-
limeter exakt temperieren.

[0061] Falls Randbereiche der Platine betroffen wa-
ren, kénnen diese durch entsprechende Bewegung
durch das Disenfeld noch exakter temperiert werden
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wenn Teile der Platine das Diisenfeld eben nicht durch-
laufen.

[0062] In einem dritten Ausflhrungsbeispiel wird ge-
zeigt, dass die Platine auch vorerwarmt sein kann - bei-
spielsweise durch einen Rollenherdofen oder andere
Speicherofen.

[0063] Danach erfolgt wiederum die voll- oder teilfla-
chige Temperierung der Platine auf iber Ac3 durch Ga-
serwarmung.

Einlasstemperatur Gas: 1800 °C.

Starttemperatur fir Platine: 500 °C

Endtemperatur Platine: 1200 °C

Zeitdauer von 500°C auf 1200 °C: ca. 30 sec
Zeitdauer von 500°C auf 900 °C: ca. 16 sec
Anordnung: beidseitige Heizung

[0064] Zusatzlich ist eine Bewegungsvorrichtung 16
vorhanden, wobei die Bewegungsvorrichtung so ausge-
bildet ist, dass sie einen zu temperierenden Korper zwi-
schen den gegentiberliegenden Temperierschwertan-
ordnungen so hindurch fihren kann, dass auf den zu
temperierenden Korper beidseitig kiihlend eingewirkt
werden kann.

[0065] Die Abstande der Diisenkanten 6 zum zu tem-
perierenden Koérper betragen dabei z. B. 5 bis 250 mm.
[0066] Durch eine Relativbewegung entwederder Vor-
richtung zum Temperieren zu einem zu temperierenden
Korper oder umgekehrt bewegt sich das Temperiermus-
ter gemaf Figur 10 Uber die Oberflache des zu tempe-
rierenden Korpers, wobei das von dem heilken Korper
abstromende Medium zwischen den Temperierschwer-
tern 2 ausreichend Raum vorfindet um abzustrémen und
somit kein Crossflow auf der zu temperierenden Ober-
flache entsteht.

[0067] Erfindungsgemal kénnen die Zwischenrdume
mit entsprechenden Stromungsmitteln mit einer zusatz-
lichen Querstrdomung beaufschlagt werden um das auf
den zu temperierenden Korper stromende Medium zwi-
schen den Schwertern abzusaugen.

[0068] Beider Erfindung ist von Vorteil, dass eine ho-
mogene Temperierung von zu temperierenden Elemen-
ten moglich ist, welche kostengliinstig ist und eine hohe
Variabilitdt hinsichtlich der Zieltemperatur und mdglicher
Durchlaufzeiten besitzt.

Bezugszeichen
[0069]

Vorrichtung zum Temperieren
Temperierschwert
Temperierschwertbasis
Temperierschwertbreitseiten
Temperierschwertschmalseiten
Dusenkante

Hohlraum
Temperierschwertrahmen
Dusen

Dusenkanale

S 200N O WN -

- O
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keilférmige Stege
Fluidzufihrungen

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum homogenen, kontaktlosen Tempe-
rieren von zu temperierenden primar nicht endlosen
Oberflachen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung zum Temperieren zumindest ein Tem-
perierschwert (2) oder einen Temperierzylinder be-
sitzt, wobei das Temperierschwert (2) oder derTem-
perierzylinder hohl ausgebildet ist und eine Tempe-
rierschwertdliisenkante (6) oder eine Mehrzahl von
in Reihe angeordneten Temperierzylindern besitzt,
wobei in der Diisenkante (6) mindestens eine Dise
(10) vorhanden ist, welche zu einem zu temperie-
renden Objekt gerichtet ist, wobei mindestens sie-
ben Temperierschwerter derart angeordnet sind,
dass das Stromungsbild auf der zu temperierenden
Oberflache eine wabenahnliche Struktur ausbildet,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Bewegungs-
vorrichtung (16) vorhanden ist, mit der das oder die
Temperierschwerter (2) mit dem Temperierschwert-
rahmen (8) und dem Fluidzufiihrkasten (15) Gber ei-
nen zu temperierenden Koérper bewegbar sind oder
mit dem der zu temperierende Korper relativ zu den
Temperierschwertern (2) bewegbar ist, sodass eine
oszillierende Bewegung zueinander ausbildbar ist,
wobei das Temperierschwert und/oder der Tempe-
rierzylinder bzw. die Vorrichtung zum Temperieren
Einrichtungen besitzt, mit denen die Vorrichtung um
die X-, Y- oder Z-Achse schwingbar oder oszillierend
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Mehrzahl von parallel zueinan-
der angeordneten, zueinander beabstandeten Tem-
perierschwertern (2) vorhanden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperier-
schwerter (2) jeweils um den halben Abstand zwi-
schen den Diisen (10) an der Disenkante (6) zuein-
ander versetzt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das oder
die Temperierschwerter (2) eine Temperierschwert-
basis (3), Temperierschwertbreitseiten (4), Tempe-
rierschwertschmalseiten (5) und je eine Disenkante
(6) besitzen, wobei die Disenkante (6) sowie die
Temperierschwertbreitseiten (4) und Temperier-
schwertschmalseiten (5) einen Hohlraum (7) be-
grenzen, und das oder die Temperierschwerter (2)
mit der Temperierschwertbasis (3) in oder auf einem
Temperierschwertrahmen (8) aufgesetzt sind, wobei
der Temperierschwertrahmen (8) auf einem Fluid-
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kasten (15) zum Zwecke der Fluidzufiihrung aufsetz-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die fol-
genden Bedingungen gelten:

Hydraulischer Durchmesser Diise = DH, wobei
DH=4xA/U

Abstand Dise zu Kérper = H

Abstand zwischen zweiTemperierschwer-
ter/Kuhlzylinder = S

Lange der Duse = L

L >=6xDH

H <=6 x DH, insb. 4 bis 6 x DH

S <=6xDH, insb. 4 bis 6 x DH (staggered array)
Oszillation = halbe Teilung des Abstand zwi-
schen zwei Temperierschwerter in X, Y (evil. Z)

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
richtungen zur Bewegung der Vorrichtung eine Os-
zillationsgeschwindigkeit von 0,25 Sekunden pro
Durchlauf erzeugen.

Verfahren zum Temperieren von zu temperierenden
Gegenstanden, insbesondere Verfahren zum homo-
genen, kontaktlosen Temperieren von heilen, pri-
mar nicht endlosen Oberflachen, unter Verwendung
einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Temperier-
vorrichtung (1) und ein Objekt mit einer heilRen Ober-
flache relativ zueinander bewegt werden, wobei die
Temperiervorrichtung (1) um zumindest zwei paral-
lele, beabstandete Temperierschwerter (2) verfiigt,
wobei die Temperierschwerter (2) zum zu temperie-
renden Objekt hin eine Disenkante (6) mit Disen
(10) besitzen, wobei ein Temperierfluid durch die Di-
sen (10) auf die Oberflache des zu temperierenden
Objekts gelenkt wird und das Temperierfluid in den
Zwischenraum zwischen den Schwertern (2) nach
der Kontaktierung der heillen Oberflache ab-
stromt,wobei das Temperierschwert und/oder der
Temperierzylinder bzw. die Vorrichtung zum Tem-
perieren Einrichtungen besitzt, mit denen die Vor-
richtungum die X-, Y- oder Z-Achse schwingbar oder
oszillierend ausgebildet ist.

Claims

An apparatus for the homogeneous, contactless
tempering of primarily non-endless surfaces, char-
acterised in that the apparatus for tempering has
at least one tempering blade (2) or one tempering
cylinder, wherein the tempering blade (2) or the tem-
pering cylinder is embodied as hollow and has a tem-
pering blade nozzle edge (6) or a plurality of temper-
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ing cylinders arranged in arow, wherein in the nozzle
edge (6) at least one nozzle (10) is provided, which
is aimed at and article to be tempered, wherein at
least seven tempering blades are arranged in such
a way that the flow pattern on the surface to be tem-
pered forms a honeycomb-like structure, character-
ised in that a moving device (16) is provided, with
which the tempering blade(s) (2) are susceptible to
be moved with the tempering blade frame (8) and
the fluid supply box (15) across a body to be tem-
pered or with which the body to be tempered sus-
ceptible to be moved relative to the tempering blades
(2) so that a swinging or oscillating movement rela-
tive to each other can be produced, so that the tem-
pering blade and/or the tempering cylinder and/or
the tempering apparatus has devices with which the
apparatus is equipped so that it is able to swing or
oscillate around the X, Y, or Z axis.

The apparatus according to claim 1, characterised
in that a plurality of tempering blades (2) is provided,
which are arranged in parallel to and spaced apart
from one another.

The apparatus according to one of claims 1 or 2,
characterised in that the tempering blades (2) are
respectively offset from one another by half the dis-
tance between the nozzles (10) at the nozzle edge

).

The apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the tempering
blade(s) (2) has or have a tempering blade base (3),
tempering blade broad sides (4), tempering blade
narrow sides (5) and respectively one nozzle edge
(6), wherein the nozzle edge (6) and the tempering
blade broad sides (4) and the tempering blade nar-
row sides (5) delimit a cavity (7), and that the tem-
pering blade(s) is/are placed together with the tem-
pering sword base (3) in or on a tempering blade
frame (8), wherein the tempering blade frame (8) can
be placed onto a fluid box (15) for purposes of fluid

supply.

The apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the following condi-
tions are valid:

Hydraulic diameter of nozzle = DH, wherein DH
=4xA/U

distance of nozzle from body = H

distance between two tempering blades / cool-
ing cylinders = S

length of nozzle = L

L>=6x DH

H <=6 x DH, esp. 4 to 6 x DH

S <=6 x DH, exp. 4 to 6 x DH (staggered array)
oscillation equals half of the spacing distance
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between two tempering blades in X, Y (poss. Z)

The apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the devices for moving
the apparatus could use an oscillation speed of 0.25
seconds per cycle.

A method for tempering articles that are to be tem-
pered, in particular a method for the homogeneous
and contactless tempering of hot, primarily non-end-
less surfaces, using an apparatus according to any
one of claims 1 to 6, characterised in that the tem-
pering apparatus (1) and an object with a hot surface
are moved relative to each other, wherein the tem-
pering apparatus (1) has at least two tempering
blades (2) arranged in parallel to and spaced apart
from one another, wherein the tempering blades (2)
have the a nozzle edge (6) with nozzles (10) in the
direction of the object to be tempered, wherein a tem-
pering fluid is guided through the nozzles (10) onto
the surface of the object to be tempered and the tem-
pering fluid flows into the space between the blades
(2) after contacting the hot surface, wherein the tem-
pering blade and/or the tempering cylinder or the ap-
paratus for tempering has or have devices, with
which the apparatus is embodied susceptible to be
swung or oscillating around the X-, Y-, or Z-axe.

Revendications

Dispositif pour tempérer de surfaces a tempérer qui
primairement ne sont pas sans fin, caractérisé en
ce que le dispositif pour tempérer présente au moins
une lame de trempe (2) ou un cylindre de trempe, la
lame de trempe (2) ou le cylindre de trempe étant
réalisé sous forme creuse et présentant un bord de
buse de lame de trempe (6) ou plusieurs cylindres
de trempe disposés en rangée, au moins une buse
(10)dirigée vers I'objet atempérer étant prévue dans
le bord de buse (6), au moins sept lames de trempe
étant disposées de telle sorte que le motif d’écoule-
ment sur la surface a tempérer forme une structure
en nid d’abeilles, caractérisé en ce qu’il est prévu
un dispositif de déplacement (16), avec lequel la ou
les lames de trempe (2) sont susceptibles d’étre dé-
placées avec le cadre (8) des lames de trempe et la
boite d’alimentation en fluide (15) sur un corps a
tremper ou avec lequel le corps a tremper est sus-
ceptible d’étre déplacé par rapport aux lames de
trempe (2), de sorte qu’'un mouvement de balance-
ment ou d’oscillation des unes par rapport aux autres
peut étre produit, de sorte que la lame de trempe
et/ou le cylindre de trempe et/ou I'appareil de trempe
comporte des dispositifs avec lesquels I'appareil est
équipé de maniere a pouvoir osciller ou pivoter
autour de I'axe X, Y ou Z.
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2. Appareil selonlarevendication 1, caractérisé en ce

qu’il est prévu plusieurs lames de trempe (2) qui sont
disposées parallelement les unes aux autres et a
distance les unes des autres.

Appareil selon 'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les lames de trempe (2) sont
respectivement décalées les unes par rapport aux
autres de la moitié de la distance entre les buses
(10) au niveau du bord des buses (6).

Appareil selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que laoules lamesde trempe
(2) présentent une base de lame de trempe (3), des
cétés larges de lame de trempe (4), des cotés étroits
de lame de trempe (5) et respectivement un bord de
buse (6), dans lequel le bord de buse (6) et les cotés
larges (4) de la lame de trempe et les cotés étroits
(5) de la lame de trempe délimitent une cavité (7),
et dans lequel la ou les lames de trempe est/sont
placée(s) conjointement avec le pied de lame de
trempe (3) dans ou sur un cadre de lame de trempe
(8), le cadre de lame de trempe (8) pouvant étre pla-
cé sur une boite a fluide (15) pour I'alimentation en
fluide.

L’appareil selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les con-
ditions suivantes sont valables :

Diameétre hydraulique de la buse = DH, ou DH
=4xA/U

distance de la buse par rapport au corps = H
distance entre deux lames de trempe / cylindres
de refroidissement = S

longueur de la buse = L

L>=6 xDH

H <=6 x DH, en particulier 4 a 6 x DH

S <= 6 x DH, en particulier 4 a 6 x DH (tableau
décalé)

l'oscillation est égale a la moitié de la distance
d’espacement entre deux lames de trempe en
X, Y (poss. Z)

L’appareil selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les dis-
positifs de déplacement de I'appareil causent une
vitesse d’oscillation de 0,25 seconde par cycle.

Procédé pour tempérer des objets a tempérer, en
particulier procédé pour tempérer de maniére homo-
gene et sans contact des surfaces chaudes, qui pri-
mairement ne sont pas sans fin, en utilisant un ap-
pareil selon 'une quelconque des revendications 1
a6, caractérisé en ce que I'appareil pour tempérer
(1) et un objet avec une surface chaude sont dépla-
césl'unparrapportal’autre, 'appareil pour tempérer
(1) présentant au moins deux lames de trempe (2)
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disposées parallelement et a distance l'une de
I'autre, dans lequel les lames de trempe (2) présen-
tent un bord de buse (6) avec des buses (10) en
direction de I'objet a tempérer, dans lequel un fluide
de tempérage est guidé a travers les buses (10) sur
la surface de I'objet a tempérer et le fluide de tem-
pérage s’écoule dans I'espace entre les pales (2)
apres étre entré en contact avec la surface chaude,
caractérisé en ce que la lame de trempe et/ou le
cylindre de trempe ou le dispositif de trempe présen-
tent des dispositifs avec lesquels I'appareil est réa-
lisé de maniere a pouvoir pivoter ou oscillant autour
del'axe X, You Z.



EP 3 302 837 B1

N1:654mm NG, 755831,5mm NG,.5:654mm

M1:383,5mm NO, 75370 Smm N0,5:35%mm

A —al i

FIG. 1



EP 3 302 837 B1

Sohinitt A-4,
{1:3)

+ I N _

L —

i) [lrd e ———
- I e e e S . -
P == = e L L e
b ‘1":: T

= —— i
. e

{ e e e Y~
2 e

} e e B A - -
= —

i — L e
— =

] P ——— T S
"E-!---‘—m- ’

1 e e R
L. — -
Fhm—m_m-
— e -
—

] e e Tl S - -

| e e e T TR T
Ay _I_—

F70 ik Hoe MBI PR LS

FIG. 2

10



R |

EP 3 302 837 B1

(1-3)

\

|
|

!

J

il

li
AL

il

W

1
J
L)

i

—

| I
ila

(1:1)

FIG. 3

gUitlg fur

121°

FIG. 4

1"



EP 3 302 837 B1

N1'37mmn

NO. 7527 T5mm

Detail B NO518 5mm
(2:1}

12






EP 3 302 837 B1

FIG. 9

14



EP 3 302 837 B1

00905
00605
00°¢C1S
00°G1S
00'81S
00°'Tes
00'v¢S
00°Lcs
00°0€s

15



EP 3 302 837 B1

16

FIG. 11



FIG. 12



EP 3 302 837 B1

FIG. 13

18



EP 3 302 837 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 69833424 T2 [0012] e US 5871686 A [0015]
e US 20110018178 A1[0014]

19



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

