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€9 Vertahren und Vorrichtung zur Helssluft-Trocknung von Textilgut.

€) Die Erfindung befaBt sich mit einem Verfahren und
einer Vorrichtung (1) zur HeiBlufttrocknung von kontinuier-
lich bewegtemn Textilgut (3) in wenigstens zwei vom Textil-

gut nacheinander durchlaufenen Trocknungszonen (7 bis —=1 -|—>l 1

14). Diese Trocknungszonen sind dabei mit unterschiedii- vy 57 $ 9 9 / b

cher HeiBluftzufilhrung ausgebildet, so daB in der einen ¢ F==ooT : 7= 7

Trocknungszone (z.B. 8) das sich auf einem perforierten ALUULUOR J 2 2, EQQDME 3 ) f‘i,_,;;f;___,_,m /

Trager (4) abstiitzende Textilgut (3) von HeiBluft durch- T N | w T | SO é

stromt wird, wahrend in der anderen Trocknungszone (z.B. J 3 \i‘gj f_ qgool ; 2 R0E00J30 ° o
= 13) HeiBluft in Form einer Konvektionsstromung mit wenig- @ i s ]E-l"__']ﬁ" [ i ]: ﬁﬂj‘[‘]“‘ A
< stens einer Seite des locker gefiihrten Textilgutes (3) in i s 7 ol | f 7--;5-"* —--l -

Berithrung gebracht wird. Die beiden genannten Trock- 2 W o VIRV n '

nungszonen (z.B. 8 und 13) sind dabei so zusammengeord- 4 ,H f 2 Aﬂ = 4
I~ net, daB sie nacheinander von demselben HeiBiuftstrom L i L i 4
‘ durchsetzt werden kdnnen. Auf diese Weise ergibt sich eine |

auBerst rasche und wirksame Hei8lufttrocknung bei gleich- 1‘" ~z

zeitiger Moglichkeit eines einwandfreien Krumpfens des
Textilgutes, wozu nur ein verhaitnismaBig niedriger bauli-
cher Aufwand erforderlich ist.
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Verfahren und Vorrichtung zur HeiBluft-Trocknung
von Textilgut

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur HeiBluft—Trocknung von kontinuier-
lich bewegtem Textilgut in wenigstens zwei vom
Textilgut nacheinander durchlaufenen Trocknungs-

zonen.

Es ist bekannt, die HeiBluft-Trocknung von kontinu-
ierlich bewegtem Textilgut in mehreren vom Textil-
gut nacheinander durchlaufenen Trocknungszonen
durchzufiihren, in denen jeweils ein gesondertes
Transportorgan (beispielsweise ein Transportband)
fir das Textilgut sowie gesonderte Einrichtungen
{Gebldse, Warmetauscher, Regler) zur Erzeugung
eines HeiBluftstromes fiir die jeweilige Trocknungs-
zone vorgesehen sind. Derartige Verfahren bedingen
eine verhdltnismdBig aufwendige Gestaltung und einen
betrdchtlichen Raumbedarf des Trockners.

Erschwerend kommt hinzu, daB gewisse an die Trock-
nung des Textilgutes gestellte Anforderungen nicht
ohne weiteres miteinander in Einklang zu bringen
sind: Die Trocknung des Textilgutes soll einer-
seits mdglichst rasch erfolgen; andererseits soll
das Textilgut in vielen F&dllen jedoch die M&glich-
keit haben, einwandfrei zu krumpfen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zu schaffen, das mit einem besonders

geringen anlagentechnischen und baulichen Aufwand
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eine sehr wirksame und rasche HeiBluft-Trocknung
des Textilgutes (bei voller Erhaltung eines ein-

wandfreien Krumpfens) ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB durch folgende
Merkmale geldst:

a) In der einen Trocknungszone wird das sich auf
einem perforierten Tr&ger abstiitzende Textil-
gut von HeiBluft durchstromt, wihrend in der
anderen Trocknungszone HeiBluft in Form einer
Konvektionsstrdmung in Beriihrung mit wenig-
stens einer Seite des locker gefiihrten Textil-
gutes gebracht wird;

b) die beiden Trocknungszonen werden nacheinander
von demselben HeiBluftstrom durchsetzt.

Da in der einen Trocknungszone das Textilgut wvon
HeiBluft durchstrdmt wird, 148t sich hier pro
Flicheneinheit eine besonders hohe Trocknungslei-
stung erzielen. Um eine Verformung des Textilgutes
bei Anwendung hoher Durchstr6mungsgeschwiﬁdigkeiten
(und demgem&B hoher Differenzdriicke) zu vermeiden,
stilitzt sich das Textilgut in dieser Trocknungszone
auf einem perforierten Trdger ab.

In der anderen Trocknungszone ist das Textilgut
demgegeniiber locker und lose gefiihrt, da es hier
durch die HeiBluft-KonvektionsstrOmung nicht wesent-
lich mechanisch beansprucht wird. Die lockere
Fﬁhrung des Textilgutes in dieser Trocknungszone
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erméglicht ein ungehindertes Krumpfen des Textil-
gutes.

Fiir die erfindungsgemdB erzielte Vereinfachung des
Verfahrens und der zur Durchfiihrung des Verfahrens
dienenden Vorrichtung ist nun weiter wesentlich,

daB ein und derselbe Heifluftstrom nacheinander
durch die beiden Trocknungszonen gefiihrt wird. Der
zur Erzeugung des Heifluftstromes dienende Venti-
lator, der Wadrmetauscher zur Aufheizung des HeiBluft-
stromes sowie die sonstigen Hilfseinrichtungen {ins-
besondere zur Temperaturregelung) brauchen infolge-
dessen fiir beide Trocknungszonen insgesamt nur in
einer einzigen Ausfiihrung vorgesehen zu werden.
Dadurch ergibt sich eine beachtlibhe Vereinfachung
der Konstruktion des Trockners sowie eine erheb-

liche Verringerung seiner BaugrdBe.

sweckmdBige Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden im Zusammen-

hang mit der Beschreibung einiger Ausfiihrungsbeispiele
ndher erl&utert.

In der Zeichnung zeigen

Fig.1l eine vereinfachte Langsschnittansicht einer
HeiBluft-Trocknungsvorrichtung, die zur Durch-
fihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens
geeignet ist und zwei ilibereinander liegende

Trocknungsetagen aufweist;



10

15

20

25

30

0063647

Fig.2 und 3 zwei verschiedene Querschnittsan-
sichten durch die in PFig.1 dargestell-
te Trocknungsvorrichtung (entsprechend
den Schnittlinien II-II bzw. III-III);

Fig.4 eine ganz schematisch gehaltene Dar-
stellung eines zweiten Ausfiihrungs-
beispieles der HeiBluft-Trocknungs-—
vorrichtung;

Fig.5 eine Teil-GrundriBdarstellung zur Ver-
anschaulichung einer weiteren Ausfiih-
rungsform dexr HeiBlufttrocknungsvor-
richtung, bei einer Betrachtung etwa
entsprechend der Schnittlinienflihrung

gemdB V-V in Fig.1.

Ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der zur Durchfiihrung
des erfindungsgemdBen Verfahrens geeigneten Heif-
luft-Trocknungsvorrichtung sei zundchst anhand

der Fig.1 bis 3 erl&dutert.

Durch die HeifBluft-Trocknungsvorrichtung 1 wird
in Pfeilrichtung 2 (also in L&ngsrichtung durch
die Vorrichtung 1) zu trocknendes Textilgut 3
transportiert. Flir den Transport des Textilgutes
3 durch die Vorrichtung 1 sind in diesem Aus-
fihrungsbeispiel zwei mit Abstand iibereinander
liegende Transportbdnder (oberes Transportband

4 und unteres Transportband 5) vorgesehen, auf
deren oberes Trum 4a bzw. 5a das zu behandelnde
Textilgut 3 lose aufgelegt wird. Das obere und
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untere Transportband 4, 5 bzw. deren oberes Trum

4a, 5a (auf denen das Textilgut 3 jeweils aufliegt)
bilden dabei zwel {libereinander liegende Trocknungs-
etagen innerhalb des Vorrichtungsgehduses 6, so daB
das Textilgut 3 wdhrend seiner Trocknungsbehandlung
das Vorrichtungsgehduse 6 zweimal durchlduft und
damit der Textilguteinlauf und der Textilgutauslauf
an derselben Stirnseite 1a der Vorrichtung 1 ange-
ordnet sind; im Beispiel der Fig.1 lduft das Textil-
gut 3 zundchst in der oberen Trocknungsetage

(auf dem Transportband 4) in Langsrichtung durch
das Gehduse 6, wird dann auf das die untere Trock-
nungsetage bildende untere Transportband 5 aufge-
legt und l&uft dann wieder zuriick zur Stirnseite 1la,
wo es dann abgetafelt oder " in anderer geeigne-
ter Weise abgefiihrt werden kann.

Die Vorrichtung 1 bzw. deren Geh&duse 6 ist in
Langsrichtung in mehrere Trocknungszonen unter-
teilt, und zwar sind in diesem Ausfilihrungsbeispiel
in jeder Etage vier hintereinander liegende Trock-
nungszonen 7, 8, 9, 10 bzw. 11, 12, 13, 14 vorge-
sehen, die in der genannten Reihenfolge entsprechend
den Pfeilen 2 vom Textilgut 3 nacheinander durch-
laufen werden. Die Trocknungszonen 7 bis 14 lassen
sich dabei in zwei in ihrer Luftzufliihrung unter-
schiedliche Arten unterteilen, und zwar wird in
den Trocknungszonen 7, 9, 11, 13 HeiBluft in Form
einer Konvektionsstréfmung mit wenigstens einer
Seite des locker geflihrten Textilgutes 3, vorzugs-
weise (im Beispiel der Fig.1 bis 3) jedoch mit

der Oberseite und der Unterseite des Texilgutes in
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Beriihrung gebracht, w&hrend in den Trocknungszonen
8, 10, 12, 14 das sich auf dem zugehbrigen Trans-
portband 4 bzw. 5 abstiitzende Textilgut von HeiB-
luft durchstromt wird, d.h. in diesem Ausfiihrungs-
beispiel wird HeiBluft jeweils von oben her durch
das Textilgut 3 hindurchgesaugt, so daf das Textil-
gut 3 dabei auf das perforiert ausgefiihrte Trag-
band oder Transportband 4 bzw. 5 gedriickt wird; im
folgenden seien aufgrund der Luftfiihrungsarten die
Trocknungszonen 7, 9, 11, 13 als Aufblastrocknungs-
zonen und die Trocknungszonen 8, 10, 12, 14 als
Durchsaugetrocknungszonen gezeichnet. Besonders
vorteilhaft ist es hierbei, wenn sich die Aufblas-~-
trocknungszonen 7, 9, 11, 13 und die Durchsauge-
trocknungszonen 8, 10, 12, 14 in Transportrichtung
(Pfeile 2) des Textilgutes 3 bzw. in Lingsrichtung
der Vorrichtung 1 einander abwechseln, so daB das
Textilgut 3 immer abwechselnd einer Konvektions-
trocknung und einer Durchsaugetrocknung mit HeiB-
luft'unterworfen, wird. In den Aufblastrocknungs-
zonen 7, 9, 11, 13 wird die HeiBluft jeweils so auf
die obere und untere Seite des Textilgutes 3 aufge-
blasen, daB sie auch jeweils an derselben Seite

des perforierten Trédgers, also des Transportbandes
4 bzw. 5 wieder abgefiihrt werden kann.

Von besonderer Bedeutung ist hierbei, 3ag jeweils

zwei Trocknungszonen mit unterschiedlicher HeiBluft-
zufiihrung (also jeweils eine Aufblastrocknungszone
und eine Durchsaugetrocknungszone) soO zusammenge-
ordnet sind, daB diese nacheinander von demselben
HeiBluftstrom durchsetzt werden konnen.
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Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig.1 bis 3 liegen die
Trocknungszonen 7 bis 10 der oberen Trocknungs-
etage (Transportband 4) daher jeweils genau iiber

den Trocknungszonen 11 bis 14 der unteren
Trocknungsetage (Transportband 5), wobei die beiden

{ibereinander liegenden Trocknungszonen

(also 7 und 14, 8 und 13, 9 und 12, 10 und 11)
unterschiedliche HeiBluftzufiihrungen besitzen, so
daB jeweils ein Trocknungszonenpaar aus einer Auf-
blastrocknungszone und einer Durchsaugetrocknungs—
zone einen Trocknungsabschnitt bilden. Da die Auf-
blastrocknungszonen und die Durchsaugetrocknungs-
zonen in beiden Trocknungsetagen sich in L&ngs-
richtung der Vorrichtung 1 einander abwechseln,
wechseln sich auch die Zusammenordnungen der paar-
weise zusammengefaBten Trocknungszonen jedes Trock-
nungsabschnittes in La&ngsrichtung der Vorrichtung 1
einander ab.

Jede Aufblastrocknungszone 7, 9, 11, 13 ist im
wesentlichen gleichartig aufgebaut und besitzt
oberhalb und unterhalb des das Textilgut 3 tragen-
den oberen Trums 4a, 5a des Transportbandes 4, 5

je eine Gruppe von mit HeiBluft beaufschlagbaren,
liber die ganze Textilgutbreite reichenden Diisen-
k&sten (obere Diisenkdsten 15 und untere Diisenkdsten
16). Diese Dilisenkdsten 15, 16 sind - vgl. Fig.2

und 3 - mit der Druckseite 17a eines den HeiBluft-
strom erzeugenden Umluftventilators 17 verbunden,
wobei jedem Trocknungsabschnitt ein solcher Ven-
tilator 17 zugeordnet ist. Vor der Ansaugseite 17b
oder der Druckseite 17a jedes Ventilators ist auBer-

dem noch ein geeigneter Wdrmetauscher 18 (Fig.2)
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bzw. 19 (Fig.3) zur Aufheizung des HeiBluftstromes
(Umluftstrom) angeordnet; die weiteren iiblicher-
weise vorhandenen Hilfseinrichtungen (beispiels-
weise zur Temperaturregelung oder dgl.) sind nicht

ndher veranschaulicht.

Auch die Durchsaugetrocknungszonen 8, 10, 12, 14
sind im wesentlichen gleichartig ausgefiihrt. 1In
jeder Durchsaugetrocknungszone ist unter dem oberen
Trum 4a bzw. 5a des zugehdrigen Transportbandes

4, 5 ein iiber die ganze Textilgutbreite reichender
Unterdruckkasten 20 angeordnet, der beispielsweise
eine perforierte Oberseite 20a besitzt, die gegen
das Textilgut 3 bzw. das entsprechende Transport-
bandtrum 4a bzw. 5a weist. Wichtig ist vor allem,
daB in jedem Trocknungsabschnitt der Unterdruck-
kasten 20 an die Saugseite 17b des dort vorhandenen
einzigen Umluftventilators 17 angeschlossen ist.
Auf diese Weise ist in jedem Trocknungsabschnitt

(7 and 14, 8 und 13, 9 und 12, 10 und 11) fir die
Aufblastrocknungszone und fiir die Durchsaugtrock-
nungszone ein einziger, gemeinsamer Umluftventi-

lator erforderlich.

Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwdhnt, da8
die HeiBlufttrocknungsvorrichtung generell aus nur
zweli Trocknungszonen unterschiedlicher HeiBluft-
zufiihrung (also aus einer Aufblastrocknungszone
und einer Durchsaugetrocknungszone) bestehen kann,
wobeli diese beiden Trocknungszonen dann in der zu-
vor geschilderten Weise einen einzigen Trocknungs-
abschnitt bilden. Andererseits konnen jedoch auch



10

15

20

25

30

0063647

beliebig viele Trocknungsabschnitte der genannten
Art hintereinander geschaltet werden und die HeifB-

lufttrocknungsvorrichtung bilden.

Hinsichtlich des zuvor'geschilderten ersten Aus-
fiihrungsbeispieles sei ferner erwdhnt, da8 die
Dlisenkdsten 15 bzw. 16 der oberen und unteren Reihen
in jede4Aufblastrocknungszone in der Weise mit HeiB-
luftaustrittsschlitzen versehen und sich gegeniiber-
liegend angeordnet sein kénnen, daB das auf den
Transportbdndern 4, 5 locker aufliegende Textilgut

3 in lockerem, wellenfdrmigen Zustand gehalten wer-
den kann (vgl. Fig.1).

Die Verfahrensweise, in der mit Hilfe der zuvor
geschilderten ersten Ausfiihrungsform Textilgut ge-
trocknet werden kann, diirfte ohne weiteres klar sein.
Lediglich zur weiteren Verdeutlichung sei die HeiB-
luftfihrung insbesondere in den Fig.ZVund 3 durch
gestrichelte Pfeile 21 angedeutet. AuBerdem versteht
es sich von selbst, daB8 bei der Umluftfiihrung der
HeiBluft in jedem Trocknungsabschnitt stédndig oder
von Zeit zu Zeit ein Teil der verbrauchten Umluft
abgefithrt und durch einen entsprechenden Anteil an
Frischluft ersetzt werden kann.

Ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer zur Durchj
fiihrung des Verfahrens geeigneten HeiBluft-Trock-
nungsvorrichtung sei anhand der ganz schematisch
gehaltenen Darstellung in Fig.4 beschrieben. W&hrend
im ersten Ausfiihrungsbeispiel gemdB den Fig.1 bis 3
in jeder Trocknungsetage die in Ldngsrichtung der
Vorrichtung 1 aufeinanderfolgenden Trocknungszonen
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unterschiedlicher HeiBluftzufihrung mit einem ge-
meinsamen, durchlaufenden perforierten Transport-
band als Trdger fiir das Textilgut versehen sind,
weist im Ausfihrungsbeispiel der Fig.4 jede Trock~-
nungszone einen gesonderten perforierten Tréger
auf.

Auch in diesem zweiten Ausflihrungsbeispiel durchlduft
das zu trocknende Textilgut 23 in Pfeilrichtung 24
nacheinander wenigstens zwei Trocknungszonen 25, 26
unterschiedlicher HeiBluftzufiihrung. Hierbei ist

die zuerst vom Textilgut 23 durchlaufene Trock-
nungszone als Durchsaugetrocknungszone 25 und die
darauf folgende Trocknungszone als Aufblastrock-
nungszone 26 ausgebildet.

Im Gegensatz zum ersten Ausfilhrungsbeispiel wird
in diesem Falle die Durchsaugetrocknungszone 25 im
wesentlichen von einer Saugtrommel 27 gebildet, die
in an sich bekannter Weise ausgebildet sein kann
und deren perforierter Mantel den perforierten
Triger f£iir das Textilgut 23 bildet. Durch Umlenk-
rollen 28, 29 kann eine gewlinschte Umschlingung
des Trommelmantels 27a vom Textilgut 23 erzielt
werden; im Beispiel der Fig.4 wird der gr&Bte Teil
des Mantelumfanges vom Textilgut 23 umschlungen,
um eine mdglichst intensive Durchsaugung von HeiB-
luft (gestrichelte Pfeile 30) zu erzielen.

Die Aufblastrocknungszone 26 kann im Prinzip in
der gleichen Weise ausgebildet sein wie die Auf-
blaszonen im ersten Ausfiihrungsbeispiel (Fig.1 bis
3). Als perforierter Trdger fiir das Textilgut 23
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ist dabei ein perforiertes Tragband bzw. Trans-
portband 31 vorgesehen, das im wesentlichen nur
entsprechend der Linge dieser Aufblastrocknungs-
zone 26 ausgebildet ist und das Textilgut 23 lose
aufnimmt. Oberhalb und unterhalb des das Textil-
gut 23 abstiitzenden oberen Trums 31a des Trans-
portbandes 31 ist wiederum je eine Gruppe Diisen-
kdsten 32 bzw. 33 angeordnet, mit deren Hilfe
HeiBluft in Form einer Konvektionsstrdmung mit dem
Textilgut 23 in Berilihrung gebracht wird, indem die
auf das Textilgut aufgeblasene HeiBluft jeweils
wiederum an derselben Seite des Textilgutes 23

wieder abstrtmen kann.

Damit auch in diesem zweiten Ausflihrungsbeispiel
die beiden Trocknungszonen 25 und 26 nacheinander
von demselben HeiBluftstrom durchsetzt werden
kénnen, sind sie auch hier zu einem Trockenab-
schnitt zusammengefaft, indem die die Durchsauge-
trocknungszone 25 bildende Saugtrommel 27 an die
Saugseite und die oberen und unteren Gruppen der
Dilisenk&dsten 32, 33 in der Aufblastrocknungszone

26 an die Druckseite eines gemeinsamen Umluftven-
tilators 34 angeschlossen sind, wobei auf = der
Saugseite dieses Ventilators 34 noch ein Wirme-
tauscher 35 vorgesehen ist, der filir die Aufheizung
des HeiBluftstromes sorgt. Ferner kann auch hier

- wie bei 36 und 37 angedeutet - eine Zufihrung 36
fiir Frischluft und eine Abfilhrung 37 fiir verbrauch-

te Umluft vorgesehen sein.
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Wdhrend dieses zweite Ausfilhrungsbeispiel gem&s
Fig.4 lediglich anhand zweier unterschiedlicher
Trocknungszonen 25, 26, die einen zusammengefaBten
Trocknungsabschnitt bilden, geschildert worden ist,
konnen - in Anlehnung an Fig.1 - selbstverstdndlich
auch mehrere solcher Trocknungszonen hintereinander-
geschaltet werden. Dabei ist es selbstverstdndlich
moglich, die die Saugtrommel 27 enthaltende Durch-
saugetrocknungszone 25 und die Aufblastrocknungs-
zone 26 in unterschiedlicher Weise iibereinander
oder nebeneinander anzuordnen, so daB dadurch auch
besonders glinstige Raumverhdltnisse erzielt werden

kSnnen.

Das dritte Ausfliihrungsbeispiel in Fig.5 zeigt ferner
in ganz vereinfachter Darstellung ({unter Weglassung
eines an sich hier vorgesehenen, durchlaufenden
perforierten Tragbandes und unter Weglassung des
Textilgutes) eine Modifikation der in Fig.1 darge-
stellten Ausfiihrungsform. Daher werden auch in Fig.5
Teile, die mit Vorrichtungsteilen der Fig.1 im
wesentlichen baugleich sind, mit denselben Bezugs-
zeichen wie in Fig.1, jedoch unter Hinzufligung eines

Striches, verwendet.

Wahrend im ersten Ausfiihrungsbeispiel die beiden
jeweils einen Trocknungsabschnitt bildenden, mit
unterschiedlicher HeiBluftzufilhrung versehenen
Trocknungszonen iibereinander angeordnet sind, wird
in diesem dritten Ausfilhrungsbeispiel jeder Trock-
nungsabschnitt durch zwei nebeneinander liegende
bzw. in Textilgut-Transportrichtung (2') unmittel-
bar aufeinanderfolgende Trocknungszonen 7' und 8'
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gebildet, von denen die erste Trocknungszone als
Aufblastrocknungszone 7' und die zweite Trock-
nungszone als Durchsaugtrocknungszone 8' - jeweils
in der geschilderten Weise (Fig.1) - ausgefiihrt ist.
Die in dem Gehduse 6' der HeiBlufttrocknungsvor-
richtung 1' nebeneinander liegenden, einen gemein-
samen Trocknungsabschnitt bildenden Trocknungszo-
nen 7' und 8' stehen mit einem gemeinsamen Umluft-
ventilator 40 in Verbindung, dessen Saugseite 40a
ein entsprechender Wdrmetauscher 41 zur Erzeugung
des HeiBluftstromes vorgeschaltet ist. Mit der Saug-
seite 40a des Umluftventilators 40 steht auBerdem
der Unterdruckkasten 20' der Durchsaugtrocknungs-
zone 8' Uber eine Rohrleitung 42 in Verbindung,
wdhrend an die Druckseite 40b des Umluftventilators
40 die gruppenweise zusammengefaBten Dilisenkdsten

15' bzw. 16' (obere und untere Diisenkdsten) ange-

schlossen sind.

Zur Anordnung der Umluftventilatoren in allen zu-
vor geschilderten Ausfilhrungsbeigpielen sei noch
gesagt, daB diese in Langsrichtung der HeiBluft-
trocknungsvorrichtung abwechselnd auf der einen
und der anderen Gehduseldngsseite angeordnet sein
k6nnen, um dadurch eine besonders gleichmdBige

Trocknung iiber die Lange der Vorrichtung zu erzielen.

Es versteht sich von selbst, daB an Stelle eines
direkt oder indirekt wirkenden Warmetauschers auch
jede andere geeignete Heizeinrichtung verwendet
werden kann, z.B. ein entsprechender Gas- oder
Olbrenner, wie es bei Trocknungsvorrichtungen fiir

Textilgiliter allgemein bekannt ist.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur HeiBluft-Trocknung von kontinu-
ierlich bewegtem Textilgut in wenigstens zwei
vom Textilgut nacheinander durchlaufenen Trock-
nungszonen,
gekenn=zeichnet durch folgende
Merkmale:

a) In der einen Trocknungszone wird das sich auf
einem perforierten Trdger abstlitzende Textil-
gut von HeiBluft durchstrémt, wdhrend in der
anderen Trocknungszone HeiBluft in Form einer
Konvektionsstrtmung in Berithrung mit wenig-
stens einer Seite des locker gefiihrten Textil-
gutes gebracht wird;

b) die beiden Trocknungszonen werden nacheinan-

der von demselben HeiBluftstrom durchsetzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die HeiBluft in der einen Trocknungs-
zone, der Durchsaugetrocknungszone, durch das
Textilgut hindurchgesaugt und das Textilgut dabei
auf dem perforierten Trdger gedriickt wird, wédhrend
in der anderen Trocknungszone, der Aufblas-
trocknungszone, die HeiBluft auf die obere und
untere Seite des Textilgutes derart aufgeblasen
wird, daB sie jeweils an derselben Seite des

perforierten Trédgers wieder abgefihrt wird.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 2,

mit wenigstens einem das Textilgut transpor-
tierenden, perforierten Tr&dger sowie mit Ein-
richtungen zum Zufilhren von HeiBluft zum Textil-
gut, dadurch gekennzeichnet, daf in Transport-
richtung (2, 24, 2') des Textilgutes (3, 23)
mehrere mit unterschiedlicher Luftzufiithrung
ausgebildete Trocknungszonen (7 bis 14; 25,

26; 7', 8') nacheinander vorgesehen sind, die
wenigstens eine Aufblastrocknungszone und wenig-
stens eine Durchsaugetrocknungszone bilden,

und daB diese beiden unterschiedlichen Trock-
nungszonen (z.B. 7 und 14; 25 und 26, 7' und 8')
zu einem Trocknungsabschnitt zusammengefaBt und
an einen gemeinsamen HeiBluftventilator (17;

34; 40) in der Weise angeschlossen sind, das

die Aufblastrocknungszone mit der Druckseite
und die Durchsaugetrocknungszone mit der Ansaug-
seite des Ventilators in Verbindung steht.
Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden mit dem gemeinsamen
Ventilator (40) verbundenen, unterschiedlichen
Trocknungszonen (7', 8') des Trocknungsab-
schnittes in Ladngsrichtung der Vorrichtung (1')
aufeinanderfolgende angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden mit dem gemeinsamen
Ventilator (17) verbundenen, unterschiedlichen
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Trocknungszonen (z.B. 8 und 13, 9 und 12) des
Trocknungsabschnittes in zwei {ibereinander

liegenden Trocknungsetagen angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
solcher mit einem einzigen Ventilator (z.B. 17)
ausgestatteten Trocknungsabschnitte in Liangs-
richtung der Vorrichtung (1) hintereinander
angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in jeder
Aufblastrocknungszone {7, 9, 11, 13; 26; 7')
der perforierte Trdger durch ein perforiertes
Transportband (4, 5; 31) gebildet wird und unter-
halb und oberhalb des das Textilgut (3; 23)
tragenden oberen Transportbandtrums je eine
Gruppe von mit HeiBluft beaufschlagbaren, iiber
die ganze Textilgutbreite reichenden Diisen-
k&sten (15, 16; 32, 33; 15', 16') angeordnet
ist, wobei die oberen und unteren Diisenkasten-
gruppen mit der Druckseite des zugehdrigen vVen-
tilators (17; 34; 40) verbunden sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB8 fiir den Transport des
Textilgutes (3) durch mehrere unterschiedliche
Trocknungszonen (7 bis 14) ein gemeinsames, durch-
laufendes perforiertes Transportband (4, 5) vor-
gesehen ist, unter dessen oberem Trum (4a, 5a)

in jeder Durchsaugtrocknungszone (8, 10, 12, 14;
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8') wenigstens ein liber die ganze Textilgutbreite
reichender an die Saugseite des zugehdrigen Um-
luftventilators (17; 40) angeschlossener Unter-
druckkasten (20; 20') angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf der per-
forierte Trdger fiir das Textilgut (23) in jeder
Durchsaugtrocknungszone (25) von einer mit per-
foriertem Mantel (27a) versehenen Saugtrommel
(27) gebildet wird, die an die Saugseite des
zugehbrigen Umluftventilators (34) angeschlossen
ist. )
Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprﬁche
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB in jedem
Trocknungsabschnitt eine Heizeinrichtung oder
ein Widrmetauscher (18, 19; 35; 41) dem Umluft-
ventilator (17; 34; 40) zugeordnet ist.
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