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(567)  DieErfindung betrifft eine Diisenvorrichtung 100
zum Aufbringen von mindestens einem ersten Medium
auf die Oberflache eines flachigen Korpers. Die Disen-
vorrichtung besteht aus einer langgestreckten Primardi-
se 110 mit einem Primarschlitz 112, der mit einer Druck-
kammer 114 im Inneren der Disenvorrichtung in fluidlei-
tender Verbindung steht zum Ausgeben eines Priméar-

kontinuierlicher, V-férmiger 114

Druckluftvorhang /

strahls 113 in Form eines flachigen Vorhanges, beste-
hend aus zumindest dem ersten Medium auf die Ober-
flache des flachigen Kérpers. Um die Ausbildung eines
Flussigkeitssees vor dem Vorgang wirkungsvoll zu ver-
hindern, ist erfindungsgeman vorgesehen, dass der Pri-
marschlitz der langgestreckten Diise V-formig ausgebil-
det ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Disen-
vorrichtung zum Aufbringen mindestens eines ersten
Mediums auf die Oberflache eines flachigen Kérpers, ins-
besondere auf die Oberflache eines Metallbandes. Die
Erfindung betrifft dartiber hinaus ein Verfahren zur Her-
stellung der Dlsenvorrichtung sowie eine Verwendung
der Disenvorrichtung.

Zum Hintergrund der Erfindung:

[0002] Beim Kaltwalzen von Metallbandern werden in
der Regel Fluide (Emulsionen, Walzéle etc.) zur Walz-
spaltschmierung eingesetzt, die den Walzprozess positiv
beeinflussen. Auf der Oberflache des kaltgewalzten Ban-
des als Endprodukt sind Riickstéande dieser Fluide aller-
dings unerwiinscht. Die Bandtrockenheit stelltfiirdie Auf-
traggeber ein wesentliches Qualitatskriterium mit her-
ausragender Bedeutung dar.

[0003] Auf dem Markt sind Disenvorrichtungen zum
Abblasen von Feuchtigkeit insbesondere von Metallban-
dern grundsatzlich bekannt. Diese fiihren jedoch oftmals
nicht zu zufriedenstellenden Ergebnissen. So sind im
Stand der Technik beispielsweise klassische Blasbalken
bekannt zum Trocknen von Oberflachen. Diese Blasbal-
ken bestehen typischerweise aus einem Druckluftver-
teilerrohr mit darauf montierten Druckluftdiisen. Derarti-
ge Blasbalken haben den Nachteil, dass sich die Blas-
kegel der einzelnen Diisen im Uberlappungsbereich ge-
genseitig beeinflussen. Dies kann dazu flihren, dass es
im Uberlappungsbereich der Blaskegel zu streifenférmi-
ger Restfeuchtigkeit auf der Oberflache des Bandes
kommt. Um diesen Effekt zu reduzieren, empfehlen die
einschlagigen Disenhersteller, mehrere Blasbalken hin-
tereinander anzuordnen, welche unterschiedliche Du-
senanordnungen aufweisen. Diese Vorgehensweise l6st
jedoch nicht das eigentliche Problem, sondern es wird in
der Summe Uber die hintereinander angeordneten Blas-
balken lediglich der Gesamteffekt auf die Bandoberfla-
che reduziert.

[0004] Neben den Blasbalken sind sogenannte "Air
Knifes" bekannt. Diese Air Knifes erzeugen einen durch-
gehenden Druckluftvorhang, der sich vorzugsweise tiber
die gesamte Bandbreite des hergestellten Metallbandes
und dartber hinaus erstreckt. Die fir die klassischen
Blasbalken beschriebenen negativen Effekte durch die
Interferenz der verschiedenen Blaskegel entsteht hier
zwar nicht, allerdings haben die bekannten Air Knifes mit
geraden Schlitzdiisen den Nachteil, dass diese ein Auf-
stauen der abzublasenden Flissigkeiten vor dem Druck-
luftvorhang bewirken. Wird der aufgestaute Flussigkeits-
see zu grof3, kann es passieren, dass ein Teil der aufge-
stauten Flussigkeit durch den Druckluftvorhang hin-
durchtritt und ein nicht optimales Trocknungsergebnis
auf der Oberflache des Metallbandes entsteht. Da die
Flussigkeit nicht aktiv zu den Randern des Bandes weg-
geflihrt wird, muss eine gerade Schlitzdise aulerdem
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permanent mit Druckluft beaufschlagt werden. Beirever-
sierenden Kaltwalzwerken befindet sich aber nur kurz
nach der Walzrichtungsumkehr eine gré3ere Emulsions-
menge auf der Bandoberflache, die abgefiihrt werden
muss.

[0005] Bekannte V-férmige Blasbalken, wie sie bei-
spielsweise in den chinesischen Patentanmeldungen CN
2010 76872 Y und CN 2012 75559 Y sowie in der chi-
nesischen Gebrauchsmusteranmeldung CN 212419119
U beschrieben sind, versuchen zwar genau diesen Nach-
teil auszugleichen. Das Funktionsprinzip der dort offen-
barten V-férmigen Blasbalken basiert aber - wie bei den
klassischen Blasbalken - auf Giberlappenden Blaskegeln,
die sich gegenseitig beeinflussen. Es kann somit in den
Uberlappungsbereichen zu der besagten streifenférmi-
gen Restfeuchte auf der Oberflache kommen. Des Wei-
teren hat es sich gezeigt, dass die theoretischen, unter
Laborbedingungen ermittelten Blaskegel der Diisen der
Blasbalken mit den im realen Walzbetrieb nicht Gberein-
stimmen. Grund dafiir sind diverse Randbedingungen in
der realen Einsatzumgebung, z. B. Dunstabsaugungen,
hohe Bandgeschwindigkeiten, Querstrémungen an Kor-
perkanten, Verwirbelungen durch rotierende Bauteile
etc. Dies fuhrt dazu, dass eine optimale Ausrichtung der
Diisen mit gut aufeinander abgestimmten Uberlappun-
gen nur schwer umsetzbar ist und es an diesen Stellen
haufig zu Problemen bei der Inbetriebnahme kommt.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
bekannte Dusenvorrichtung mit einer langgestreckten
Primardise sowie ein Verfahren zu deren Herstellung
und eine Verwendung fir die Disenvorrichtung dahin-
gehend weiterzubilden, dass die unerwiinschte Ausbil-
dung eines Flissigkeitssees vor dem Vorhang, der von
der Dusenvorrichtung durch Ausgabe von zumindest ei-
nem ersten Medium erzeugt wird, wirkungsvoll verhin-
dert wird.

[0007] Diese Aufgabe wird fiir die Disenvorrichtung
durch den Gegenstand des Patentanspruchs 1 geldst.
Demnach ist der Primarschlitz der langgestreckten Pri-
mardise der Disenvorrichtung V-férmig ausgebildet.
[0008] Die Begriffe "flachiger Kérper" und "Flachpro-
dukt" werden nachfolgend synonym verwendet.

[0009] Durch die beanspruchte V-férmige Ausbildung
des Primarschlitzes wird erreicht, dass sich die von der
Oberflache abzufihrenden Flissigkeiten nicht vor dem
Druckluftvorhang der Schlitzdliise aufstauen, sondern
aktiv zu den Randern des Bandes hin abgefiihrt werden.
Auf diese Weise wird ein optimales Trocknungsergebnis
erreicht, weil allzu groRe Ansammlungen von Flissigkeit
vor dem Druckluftvorhang der langgestreckten Schlitz-
dise und damit ein Durchbruch der Flissigkeit durch den
Vorhang, bestehend zumindest aus dem ersten Medium,
durch die beanspruchte V-Form wirkungsvoll verhindert
wird. Auf diese Weise wird insbesondere der Verbleib
von Restfeuchtigkeit, insbesondere in Form von Streifen
auf der Oberflache verhindert.

[0010] AuRerdem bietet die V-Form der Schlitzdiise
den Vorteil, dass sie nicht dauerhaft, sondern nur kurz-
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zeitig mit Druckluft beaufschlagt werden muss, bis der
besagte Flussigkeitssee vor dem Vorhang beseitigt ist.
[0011] GemaR einem ersten Ausfihrungsbeispiel sind
in der erfindungsgemafien Disenvorrichtung vorzugs-
weise beidseitig benachbart und parallel zu der Priméar-
dise mit dem Primarschlitz jeweils Sekundardiisen mit
Sekundarschlitzen ausgebildet zum Ausgeben von Se-
kundarstrahlen eines zweiten Mediums auf die Oberfla-
che. Die Sekundarstrahlen dienen vorzugsweise zum
Stabilisieren des Primarstrahls. Der Vorhang besteht
dann aus dem ersten und zweiten Medium.

[0012] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kénnen das erste und das zweite Medium gleich sein;
beispielsweise kann es sich bei beiden Medien um Luft
handeln. Bei dem ersten Medium kann es sich jedoch
beispielsweise um Druckluft und bei dem zweiten Medi-
um um angesaugte Umgebungsluft handeln. Beide Me-
dien sind vorzugsweise gasférmig.

[0013] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung ist zumindest der Priméarschlitz Giber seiner
gesamten Lange, insbesondere auchim Bereich des Kni-
ckes oder der Krimmung seiner V-férmigen Ausbildung
nicht unterbrochen, sondern durchgangig ausgebildet.
[0014] Die langgestreckte Primar-Schlitzdiise kann
Uber ihre gesamte Lange in Form einer Mehrzahl von
Schlitzdiisensegmenten ausgebildet sein, die an ihren
Stirnseiten miteinander so verbunden sind, dass der Pri-
marschlitz durchgangig ist.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemafen Disenvorrichtung sind Gegenstand der
abhangigen Anspriiche.

[0016] Die oben genannte Aufgabe der Erfindung wird
weiterhin durch ein Verfahren zum Herstellen der Diisen-
vorrichtung gelést. Demnach wird die erfindungsgemafe
Dusenvorrichtung mit additiver Fertigung, insbesondere
im 3D-Druckverfahren hergestellt.

[0017] Die Herstellung kann aus Metall oder Kunststoff
erfolgen, wobeidie Herstellung aus Kunststoff den Vorteil
eines geringeren Gewichtes hat.

[0018] Die erfindungsgemal® beanspruchte additive
Fertigung bietet insbesondere auch Vorteile bei der Aus-
bildung der Zuleitung, der verastelten Zufiihrleitungen
bzw. vorzugsweise auch von Ventilen in den verastelten
Zufuhrleitungen innerhalb der erfindungsgeméafen Du-
senvorrichtung. Die genannten Komponenten kdnnen
bei additiver Fertigung einstlickig bzw. integriert in der
Dusenvorrichtung ausgebildet werden.

[0019] SchlieBlich wird die oben genannte Aufgabe
durch eine beanspruchte Verwendung fir die erfindungs-
gemale Disenvorrichtung nach Anspruch 14 geldst.

[0020] Der Beschreibung sind drei Figuren beigeflgt,

wobei

Figur 1 die erfindungsgemaRe Diisenvorrichtung
beim Abblasen von Feuchtigkeit von einem
Metallband in einem ersten Betriebsmodus;

Figur2 die erfindungsgemaRe Diisenvorrichtung
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beim Betrieb des Primarschlitzes in einem
zweiten Betriebsmodus, und

Figur 3  eine Querschnittsdarstellung der erfindungs-
gemafen Disenvorrichtung

zeigt.

[0021] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-

nahme auf die genannten Figuren in Form von Ausfiih-
rungsbeispielen detailliert beschrieben. In allen Figuren
sind gleiche technische Elemente mit gleichen Bezugs-
zeichen bezeichnet.

[0022] Figur 1 zeigt die erfindungsgemafie Disenvor-
richtung 100 zum Aufbringen eines ersten Mediums auf
die Oberflache eines flachigen Kérpers, hier beispielhaft
eines Metallbandes 300. Das erste Medium hat das Be-
zugszeichen 210. Die Disenvorrichtung 100 besteht aus
einer langgestreckten Primardise 110 mit einem Primar-
schlitz, der sich vorzugsweise Uber die gesamte Breite
B der Primardise 110 durchgéngig erstreckt. Die Breite
der Primarduse sollte so gewahlt werden, dass sie breiter
als die Breite B des zu trocknenden Metallbandes 300 ist.
[0023] Innerhalb der Disenvorrichtung 100 ist hinter
dem Primarschlitz 112 eine Druckkammer 114 ausgebil-
det, die mit dem Primarschlitz 112 in fluidleitender Ver-
bindung steht zum Ausgeben eines Primarstrahls 137
des ersten Mediums in Form eines Vorhanges auf die
Oberflache des Metallbandes 300. Die Druckkammer
114 erstreckt sich vorzugsweise Uber dieselbe Lange
bzw. Breite wie die Primardise 112. Die Druckkammer
weist typischerweise einen schlitzférmigen Ausgang auf,
der sich ebenfalls Uber die Lange des Priméarschlitzes
erstreckt und der entweder mit dem Priméarschlitz 112
identisch ist oder der unmittelbar in den Priméarschlitz
miindet zum Versorgen des Primarschlitzes Uber seiner
Gesamtlange mit dem ersten Medium.

[0024] ErfindungsgemaR istder Primarschlitz V-férmig
ausgebildet, ahnlich wie ein Schneepflug. Die V-férmige
Ausgestaltung bietet den Vorteil, dass Flussigkeit, die
sich vor einem zumindest von der Primarduse 112 durch
Ausgabe des ersten Mediums gebildeten Vorhang an-
sammelt, sofort zu dem Rand des flachigen Kérpers 300,
insbesondere dem Metallband abgeleitet wird. Der Pri-
marschlitz 112 ist vorzugsweise Giber seine gesamte Lan-
ge und auch im Bereich seiner V-férmigen Ausbildung,
d. h. im Bereich seines Knicks oder seiner Krimmung
durchgangig, d. h. nicht unterbrochen. Dementspre-
chend ist auch der von ihm generierte Vorhang, beste-
hend aus dem ersten Medium Uber seiner gesamten Lan-
ge durchgangig.

[0025] Zur Speisung der Druckkammer 114 und des
Primarschlitzes 112 mit dem ersten Medium ist mindes-
tens eine Zulaufleitung 118 vorhanden, die sich aufihrem
Weg zu der Druckkammer 114 hin - tber deren Breite
verteilt - zunehmend in einer Mehrzahl von Zufiihrleitun-
gen 119 verastelt. Durch die zunehmende Verastelung
wird die Druckluftzufuhr strémungstechnisch optimiert
und sorgt fur einen Gber die Bandbreite konstanten Stau-



5 EP 4 140 593 A1 6

druckin der Primardise. Dadurch wird ein Uber die Band-
breite konstanter Druckluftvorhang erst méglich. Uber
der Breite der langgestreckten Spritzdiise kdnnen eine
Mehrzahl von Abblaszonen ausgebildet sein, wobei jede
der Abblaszonen durch mindestens eine, typischerweise
jedoch durch eine Mehrzahl der verastelten Zufihrleitun-
gen 119 reprasentiert ist, die direkt in die Druckkammer
minden. In den Verastelungen 119 kénnen Ventile 121
vorgesehen sein zum individuellen Steuern des Zuflus-
ses des ersten Mediums in die einzelnen Abblaszonen.
In Figur 1 ist zu erkennen, dass in der Diisenvorrichtung
100 hier beispielhaft drei Abblaszonen I, Il und Il aus-
gebildet sind. Beidem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel ist die Abblaszone |l ausgeschaltet, wahrend die
Abblaszonen | und Ill angeschaltet sind (= erster Be-
triebsmodus).

[0026] Beidem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel kann die Abschaltung der Abblaszone Il durchaus
Sinn machen, denn, wie in Figur 1 weiterhin zu erkennen
ist, ist die Oberflache des Metallbandes nur noch inihrem
Randbereich feucht, wahrend sie in der Mitte des Metall-
bandes bereits trocken ist. Die Verteilung der Trocken-
heit Uber der Breite B des Metallbandes kann beispiels-
weise durch einen Feuchtigkeitsdetektor 400 erkannt
werden, der ein entsprechendes Messsignal erzeugt. Die
Abblaszonen |, Il und lll kbnnen dann nach MaRgabe der
durch das Messsignal reprasentierten Verteilung der
Feuchtigkeit Giber der Breite B des Metallbandes 300 an-
geschaltet oder abgeschaltet werden. Bei dem in Figur
1 gezeigten Ausfilhrungsbeispiel kann die Trocknung der
Oberflache in der Mitte des Metallbandes 300 durch eine
in Figur 1 nicht gezeigte Trocknungseinrichtung, z. B. ein
Dry-Strip-System, realisiert worden sein, die stromauf-
warts der Disenvorrichtung 100 und vorzugsweise auch
stromaufwarts des Feuchtigkeitsdetektors 400 ange-
bracht ist. Bei dem in Figur 1 gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel wird die erfindungsgemaRe Disenvorrichtung 100
vor allem zur Entfernung von Restfeuchtigkeit, insbeson-
dere von Restemulsion, auf der Oberseite am Rand des
Metallbandes verwendet, die dort beispielsweise nach
einem vorangegangenen Walzstich des Metallbandes
und optional auch nach dessen erster Trocknung durch
das Dry-Strip-System noch Ubriggeblieben ist.

[0027] Die besagte Ansteuerung der Ventile 121 er-
folgt iber eine Steuereinrichtung 500 nach Mafigabe des
von der Feuchtigkeitsdetektionseinrichtung 400 ausge-
gebenen Messsignals, welches die Verteilung der
Feuchtigkeit iber der Breite B des flachigen Kérpers, ins-
besondere des Metallbandes reprasentiert. Das heil3t, je
starker die von dem Messsignal fiir einen Breitenbereich
angezeigte noch vorhandene (Rest-) Flissigkeit auf dem
Band, desto starker wird fir diesen Breitenbereich die
Abblasung eingestellt. Wie in Figur 1 zu erkennen ist,
wird die erfindungsgemafRe Disenvorrichtung 100 im
Betrieb in Bezug auf das zu trocknende Metallband 300
so angestellt, dass sie mit ihrer V-formigen Ausgestal-
tung gegen die Walzrichtung, d. h. gegen die Transpor-
trichtung des Metallbandes gerichtet ist. Nur dann kann
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das gewtinschte Abfiihren der Flissigkeit zum Rand des
Metallbandes hin gewahrleistet werden.

[0028] Die Begriffe "Feuchtigkeit" und "Flissigkeit"
werden in der vorliegenden Beschreibung synonym ver-
wendet.

[0029] In Figur 2 ist nochmals die erfindungsgemafe
Dusenvorrichtung 100 dargestellt. Im Unterschied zur Fi-
gur 1istin der Figur 2 jedoch zu erkennen, dass alle drei
Abblaszonen |, Il und Il aktiviert sind, d. h. mitdem ersten
Medium, beispielsweise Druckluft tiber die Zulaufleitung
118 versorgt werden. Das entspricht einem zweiten Be-
triebsmodus. Fir eine derartige Verwendung bedarf es
keiner Ventile 121 in verastelten Zuleitungen 119, wie in
Figur 1 gezeigt. Derartige Ventile kénnen bei der in Figur
2 gezeigten Ausfiihrungsform eingespart werden.
[0030] Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch die erfin-
dungsgemale Vorrichtung 100. In Figur 3 ist zunachst
die Primardise 110 zu erkennen mit der Druckkammer
114, die mit ihrem schlitzférmigen Ausgang in den Pri-
marschlitz 112 mindet. Die Primardise erzeugt den Pri-
marstrahl 113. Vorzugsweise beidseitig benachbart und
parallel gefiihrt zu dem Primarschlitz 112 der Primardise
110 sind jeweils Sekundardiisen 115 ausgebildet mit ei-
nem ebenfalls Uber ihrer Lange V-férmig gestalteten Se-
kundarschlitz 116 zum Ausgeben von Sekundarstrahlen
117 eines zweiten Mediums 220 auf die Oberflache von
z.B.dem Metallband 300. Die Sekundarstrahlen 117 die-
nen primar zum Stabilisieren des Primarstrahls 113. Die
Sekundardisen 115 koénnen ihrerseits jeweils aus eine
Mehrzahl von Tertiardiisen 200 mit dem zweiten Medium
gespeist werden, wobei die Ausgangsstromungen der
Tertiardisen in den Sekundardisen 115 gesammelt
bzw. zu dem Sekundarstrahl 117 gebiindelt werden. Ne-
ben den Strdomungen aus den Tertiardisen 200 sind die
Kanéale der Sekundardisen 115 in Verbindung mit der
auleren Oberflache der Dusenvorrichtung 100 so ge-
staltet, dass grofRere Mengen Luft aus der Umgebung
der Dusenvorrichtung 100 in die Kanale der Sekundar-
disen 115 mit angesaugt wird und die Sekundarstrahlen
117 verstarken. Die Ansaugung der Umgebungsluftkann
aufgrund des Coanda-Effektes erfolgen. Bei parallelem
Betrieb von der Primardiise und den Sekundardusen be-
steht der erzeugte Vorhang sowohl aus dem ersten wie
auch aus dem zweiten Medium.

[0031] Die erfindungsgeméafie Disenvorrichtung 100
mit der Ausbildung der Druckkammer 114, mit der Zulei-
tung 118, mit den verastelten Zufihrleitungen 119 und
vorzugsweise auch mit den Ventilen 121 in den veras-
telten Zuflihrleitungen wird vorzugsweise einsttickig mit
additiver Fertigung, insbesondere im 3D-Druckverfahren
hergestellt. Auf diese Weise kann die Disenvorrichtung
100 mit ihren vielen Hohlrdumen sehr einfach integriert
gefertigt werden. Sie kann beispielsweise aus Metall
oder aus Kunststoff gefertigt werden. Die aus Kunststoff
gefertigte Disenvorrichtung ist deutlich leichter als eine
vergleichbare aus Metall 3D-gedruckte Diisenvorrich-
tung, wodurch ihre Montage vereinfacht und die fir ihre
Positionierung notwendigen Aktuatoren kleiner und da-
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mit preisglinstiger ausgelegt werden kénnen. Schliellich
neigen Metallteile zu einer Kondensatbildung an lhrer
Oberflache. Bei Kunststoffteilen tritt dieser Effekt auf-
grund der geringeren Warmeleitung in der Regel nicht

auf.

Bezugszeichenliste

[0032]

100 Disenvorrichtung

110  Primardlse

112  Priméarschlitz

113  Priméarstrahl

114 Druckkammer

115  Sekundardise

116  Sekundarschlitz

117  Sekundarstrahlen

118  Zulaufleitung

119  Zufihrleitung

121 Ventil

200  Tertiardliisen

210  erstes Medium

220 zweites Medium

300 Flachprodukt, insbesondere Metallband
400 Feuchtigkeitsdetektionseinrichtung
500 Steuereinrichtung

B Breite des Metallbandes

I, 1, 111 Abblaszonen
Patentanspriiche

1. Disenvorrichtung (100) zum Aufbringen mindes-

2,

tens eines ersten Mediums (210) auf die Oberflache
eines Flachproduktes, insbesondere die Oberflache
eines Metallbandes (300), aufweisend:

einelanggestreckte Primarduise (110) miteinem
Primarschlitz (112), der sich vorzugsweise uber
die gesamte Lange der Primardise durchgan-
gig erstreckt und der mit einer Druckkammer
(114) im Innern der Disenvorrichtung in fluidlei-
tender Verbindung steht, zum Ausgeben eines
Primarstrahls (113) in Form eines Vorhanges,
bestehend zumindest aus dem ersten Medium
auf die Oberflache,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Primarschlitz (112) V-férmig ausgebildet ist.

Dusenvorrichtung (100) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise beidseitig benachbart und
parallel geflihrt zu dem Primarschlitz (112) der
Primardise (110) jeweils eine Sekundardise
(115) mit einem ebenfalls V-férmigen Sekundar-
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schlitz (116) ausgebildet ist zum Ausgeben von
Sekundarstrahlen (117) eines zweiten Mediums
(220) auf die Oberflache zum Stabilisieren des
Primarstrahls,

wobei der Vorhang dann aus dem ersten und
dem zweiten Medium gebildet ist.

Dusenvorrichtung (100) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das erste und das zweite Medium gleich sind
und es sich dabei vorzugsweise um Luft handelt.

Dusenvorrichtung (100) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem ersten Medium um Druckluft
und bei dem zweiten Medium um angesaugte Um-
gebungsluft handelt.

Dusenvorrichtung (100) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der Priméarschlitz (112) der Priméar-
dise (110), vorzugsweise jedoch auch der mindes-
tens eine Sekundarschlitz tber seiner/ihrer gesam-
ten Lange, insbesondere auch im Bereich des
Knicks oder der Krimmung seiner V-férmigen Aus-
bildung, nicht unterbrochen ist/sind.

Dusenvorrichtung (100) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die langgestreckte Primardise (110) Uber ihre
Lange in Form einer Mehrzahl von Primardiisenseg-
menten ausgebildet ist, die an ihren Stirnseiten so
miteinander verbunden sind, dass der Primarschlitz
durchgangig ist.

Dusenvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Druckkammer (114) der Primar-
dise zumindest weitgehend Uber dieselbe Lan-
ge erstreckt, wie der Primarschlitz; und

dass die Druckkammer einen schlitzférmigen
Ausgang aufweist, der sich vorzugsweise uber
die gesamte Lange des Primarschlitzes er-
streckt und der mit dem Primarschlitz identisch
ist oder der unmittelbar in diesen mindet zum
Versorgen des Priméarschlitzes Uber seiner ge-
samten Lange mit dem ersten Medium.

Dusenvorrichtung (100) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Zulaufleitung (118) vorhan-
den ist zum Versorgen der Druckkammer (114) mit
dem ersten Medium, wobei sich die Zulaufleitung zu
der Druckkammer hin tber deren Breite (B) verteilt
zunehmend in eine Mehrzahl von Zufiihrleitungen
(119) verastelt.
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Dusenvorrichtung (100) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass Uber der Breite (B) der langgestreckten
Spritzdiise eine Mehrzahl von Abblaszonen
ausgebildet sind,

wobei jede der Abblaszonen durch mindestens
eine, typischerweise jedoch eine Mehrzahl der
verastelten Zufiihrleitungen (119) reprasentiert
ist, die direktin die Druckkammer (114) miinden.

Dusenvorrichtung (100) nach Anspruch 9,

gekennzeichnet durch

eine Feuchtigkeitsdetektionseinrichtung (400)
zum Erzeugen eines Messsignals, welches die
Verteilung der Feuchtigkeit tiber die Breite (B)
des flachigen Korpers, insbesondere des Me-
tallbandes reprasentiert; Ventile (121) in den
verastelten Zufihrleitungen (119); und

eine Steuereinrichtung (500) zum individuellen
Steuern des Zuflusses des ersten Mediums in
den einzelnen Abblaszonen durch Ansteuern
der Ventile (121) als Stellglieder nach MaRgabe
des von der Feuchtigkeitsdetektionseinrichtung
ausgegebenen Messsignals.

Verfahren zum Herstellen der Disenvorrichtung
(100) nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Disenvorrichtung (100) mit additiver Fer-
tigung, insbesondere im 3-D Druckverfahren herge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass auch die Zuleitung (118), die verastelten Zu-
fuhrleitungen (119) und vorzugsweise auch die Ven-
tile (121) in den verastelten Zufihrleitungen einsti-
ckig mit der additiven Fertigung hergestellt und so
in die Dusenvorrichtung integriert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Disenvorrichtung (100) aus Metall oder
Kunststoff, vorzugsweise aus thermoplastischem
Kunststoff 3D-gedruckt wird.

Verwendung der Disenvorrichtung gemafl einem
der Anspriiche 1 bis 10, zum Entfernen von Rest-
feuchtigkeit, insbesondere Restemulsion, auf der
Unter- und/oder der Oberseite am Rand eines Me-
tallbandes, beispielsweise auf der Einlaufseite eines
Walzgerustes, die dort z. B. nach einem vorange-
gangenen Walzstich des Metallbandes und optional
auch nach dessen vorausgegangenen Trocknung
durch ein Dry-Strip-System (DS-System) noch Ub-
riggeblieben ist.
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