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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Trocknen  einer  auf  einem  bewegten  Trägermaterial  aufgebrachten 
Fllissigkeitsschicht. 

©  Eine  Vorrichtung  zum  Trocknen  einer  auf  einem 
durch  eine  Trocknungszone  bewegten  Trägermateri- 
al  aufgebrachten  Flüssigkeitsschicht,  die  verdampf- 
bare  Lösungsmittelkomponenten  und  nichtverdampf- 
bare  Komponenten  enthält,  umfaßt  eine  Trocknungs- 
vorrichtung  (1  )  mit  einem  Trocknungskanal  (2),  durch 
den  in  Längsrichtung  das  Trägermaterialband  (4) 
läuft,  auf  dem  die  zu  trocknende  Flüssigkeitsschicht 

Raufgebracht  ist.  Der  Trocknungskanal  besitzt  eine 
^gas-/luftdurchlässige  Kanaldeckfläche  (7),  durch  die 
CD  ein  Gasstrom,  insbesondere  ein  erwärmter  Luft- 

ström,  in  den  Trocknungskanal  einströmt.  Die  Kanal- 
deckfläche  (7)  ist  gegenüber  der  horizontal  verlau- 

f e n d e n   Kanaigrundfläche  (3)  geneigt.  An  den  Trock- 
ptnungskanal  (2)  schließt  eine  Gasaustauschkammer 

(15)  an,  die  ein  Gebläse  (12)  enthält,  dessen  Geblä- 
©seausgang  (16)  gegen  einen  Wärmetauscher  in  einer 
Q_  Zwischenwand  (10)  zwischen  der  Gasaustauschkam- 
LUmer  (15)  und  einem  oberhalb  des  Trocknungskanals 

(2)  befindlichen  Trocknungsraum  (5)  gerichtet  ist. 
Die  Gasaustauschkammer  (15)  enthält  in  ihrer  Bo- 

denflache  (lö)  und  in  inrem  oDeren  uasemiau 
jeweils  eine  Drosselvorrichtung  (13  bzw.  14).  Die 
Trocknungsvorrichtung  (1)  enthält  desweiteren  ein 
Sauggebläse  (9),  das  oberhalb  der  Deckfläche  eines 
Durchlaufkanals  (20)  angeordnet  ist  und  über  eine 
Ansaugöffnung  mit  dem  Durchlaufkanal  in  Verbin- 
dung  steht.  Im  Auslaß  (11)  des  Sauggebläses  (9) 
befindet  sich  gleichfalls  eine  Drosselvorrichtung  (8). 
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/ERFAHREN  UND  VORRICHTUNG  ZUM  TROCKNEN  EINER  AUF  EINEM  BEWEGTEN  TRAGERMATERIAL 
AUFGEBRACHTEN  FLÜSSIGKEITSSCHICHT 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Trocknen  einer  auf  einem  durch 
3ine  Trocknungszone  bewegten  Trägermaterial  auf- 
gebrachten  Flüssigkeitsschicht,  die  verdampfbare 
uösungsmittelkomponenten  und  nicht-verdampfba- 
-e  Komponenten  enthält. 

Bei  der  Trocknung  großflächiger,  bahnförmiger 
Güter,  auf  denen  Flüssigkeitsschichten  aufgetragen 
sind,  werden  unterschiedliche  Trocknungsverfahren 
jnd  Trocknungsvorrichtungen  angewandt.  Typische 
Trocknungsgüter  sind  beispielsweise  Metall-  oder 
Kunststoffbänder,  auf  denen  Flüssigkeitsschichten 
aufgebracht  sind,  die  in  der  Regel  aus  verdampfba- 
ren  Lösungsmittelkomponenten,  die  während  des 
Trocknungsprozesses  aus  dem  Flüssigkeitsfilm 
entfernt  werden,  und  aus  nicht-verdampfbaren 
Komponenten  bestehen,  die  nach  der  Trocknung 
auf  dem  Trägermaterial  zurückbleiben. 

Die  Oberflächen  der  Trägermaterialien  erhalten 
durch  die  Beschichtung  spezielle  Eigenschaften, 
die  erst  nach  dem  Trocknungsprozeß  in  der  Form 
vorliegen,  wie  sie  für  die  spätere  Anwendung  er- 
wünscht  sind.  Als  Beispiel  hierzu  kann  die  Be- 
schichtung  von  Metallbändern  mit  lichtempfindli- 
chen  Schichten  genannt  werden,  die  zu  Druckplat- 
ten  konfektioniert  werden.  Die  Beschichtung  von 
Metalibändern  oder  Kunststoffolien  mit  Substanzen 
in  Form  eines  lösungsmittelhaltigen  Naßfilms,  im 
folgenden  Fiüssigkeitsfilm  bezeichnet,  und  dessen 
anschließende  Trocknung  stellen  somit  einen  Vor- 
gang  dar,  der  besonderer  Anlagen  bedarf,  um  die 
gewünschte  Produktqualität  der  Schichten  sicher- 
zustellen.  Wesentlich  ist  hierbei  der  Verfahrens- 
schritt  der  Filmtrocknung  als  abschließende  Verfah- 
rensmaßnahme  der  Beschichtung. 

Bei  der  Trocknung  von  Flüssigkeitsfilmen  auf 
Trägermaterialien  ist  es  üblich,  ein  erwärmtes  Gas, 
insbesondere  Luft,  zum  Entfernen  der  Lösungsmit- 
telkomponenten  aus  der  Filmschicht  über  die  Ober- 
fläche  der  Trägermaterialien  strömen  zu  lassen. 
Dabei  wird  der  aufgeheizte  Gasstrom  in  direkten 
Kontakt  mit  dem  Flüssigkeitsfilm  gebracht,  der  in 
gleichmäßiger  Schichtverteilung  auf  dem  Träger- 
material  aufgebracht  ist,  das  eine  Trocknungsvor- 
richtung  durchläuft.  Um  eine  schlieren-  und  melier- 
freie,  getrocknete  Filmoberfläche,  d.h.  eine  gleich- 
mäßige  Verteilung  der  zurückbleibenden  Kompo- 
nenten  sicherzustellen,  werden  die  Trocknungsan- 
lagen  mit  Einrichtungen  ausgerüstet,  die  eine  gün- 
stige  bzw.  gleichmäßige  Verteilung  der  Luftströ- 
mung  über  dem  Flüssigkeitsfiim  bewirken  sollen. 
Damit  wird  eine  gleichmäßige  Trocknung  über  die 
gesamte  Breite  der  beschichteten  Bahn  angestrebt. 
Desweiteren  weisen  bekannte  Trocknungsanlagen 

Einrichtungen  zur  Minimierung  von  Störungen  der 
Luftbewegungen  auf,  die  sich,  teilweise  aufgrund 
turbulenter  Strömungsbewegungen,  nachteilig  auf 
die  Filmoberfläche  auswirken  und  dort  zu  Melierer- 

5  scheinungen  führen. 
Eine  übliche  Bauweise  einer  solchen  Trock- 

nungsvorrichtung  besteht  gemäß  dem  US-Patent 
3,012,335  darin,  aus  einem  mit  Trocknergas  ver- 
sorgten  Gasraum,  der  über  eine  bestimmte  Länge 

10  über  der  Beschichtungsbahn  angeordnet  ist,  mittels 
einer  Vielzahl  von  Schlitzen,  Düsen,  Löchern  oder 
auch  porösen  Festkörpern  den  unmittelbaren  Gas- 
raum  über  dem  zu  trocknenden  Flüssigkeitsfilm 
möglichst  gleichmäßig  mit  Trocknergas  zu  versor- 

15  gen.  Das  kontinuerlich  beschichtete  Band  oder  be- 
schichtete  Platten  auf  einem  umlaufenden  Trans- 
portband  werden  hierbei  kontinuierlich  und  unter 
Abgabe  von  Lösungsmitteldampf  an  die  Trockner- 
luft  durch  die  Trocknungsvorrichtung  hindurchge- 

20  führt.  Hierbei  kann  die  zugeführte  Trocknerluft  im 
offenen  Kreislauf  ständig  erneuert  bzw.  die  mit 
Lösungsmittel  angereicherte  Luft  komplett  abge- 
führt  werden.  Es  kann  auch  ein  Umluftverfahren  mit 
teilweise  erneuerter  bzw.  abgeführter  Trocknerluft 

25  angewandt  werden. 
Schwierigkeiten  bei  der  Abführung  der  Trock- 

nerluft  aus  dem  Trocknungsraum  bestehen  häufig 
darin,  daß  bei  quer  zur  Bandlaufrichtung  angeord- 
neten  Längsdüsen,  oder  Längsschlitzen,  aufgrund 

30  des  Druckgefälles  bei  seitlicher  Abströmung,  eine 
Verminderung  der  Düsenaustrittsgeschwindigkeit  in 
Feldmitte  auftritt  und  damit  auch  der  Wärme-  und 
Stoffübergang  quer  zur  Bandlaufrichtung  beeinflußt 
wird.  Die  Folge  hiervon  ist  eine  Randübertrock- 

35  nung,  die  bei  vielen  Beschichtungsvorgängen  zu 
unerwünschten  Strukturierungen  der  getrockneten 
Filme  führt. 

In  der  Fachzeitschrift  "Chemie-Ingenieur-Tech- 
nik",  42.  Jahrgang,  Heft  14  (1970),  S.  927  bis  929, 

40  43.  Jahrgang,  Heft  8  (1971),  S.  516  bis  519  und  45. 
Jahrgang,  Heft  5  (1973),  S.  290  bis  294  werden 
deshalb  Optimierungsvorschläge  zur  konstruktiven 
Gestaltung  von  Düsenfeldem  in  Schlitzdüsentrock- 
nern  gegeben,  die  über  die  gesamte  Bandbreite 

45  eines  Trockners  einen  konstanten  Wärme-  und 
Stoffübergang  gewährleisten  sollen.  Zur  Optimie- 
rung  von  Schlitzdüsentrocknern  werden  Stoffüber- 
gangsmessungen  bei  Prallströmung  aus  Schlitzdü- 
senfeldern  mit  unterschiedlichen  Düsenflächen  in 

so  einem  weiten  Bereich  der  äußeren  Einflußgrößen 
empirisch  korreliert.  Die  gefundene  Beziehung  wird 
dazu  benutzt,  optimale  Düsengeometrien  bezüglich 
der  Ventilatorleistung  pro  m2  Warenfläche  zu  ermit- 
teln.  Dabei  zeigt  sich,  daß  ein  konstanter  Wärme- 

2 
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ind  Stoffübergang  über  die  Bahnbreite  dadurch 
srzielt  wird,  daß  die  Düsenschiitze  kontinuierlich 
'om  Bahnrand  zur  Mitte  hin  zunehmende  Schlitz- 
veite  aufweisen. 

Beim  Trocknen  großflächiger  Warenbahnen 
nuß  oftmals  eine  hohe  Gleichmäßigkeit  des 
/Värme-  und  Stoff  Übergangs  über  die  Bahnbreite 
jefordert  werden,  um  örtliche  Übertrocknung  und 
iamit  verbundene  Qualitätsminderung  zu  vermei- 
ien.  In  diesen  Fällen  werden  vorzugsweise  Schlitz- 
lüsenfelder  eingesetzt,  in  denen  die  Schlitze  quer 
:ur  Laufrichtung  der  Bahn  angeordnet  sind.  Die 
iabei  beobachtete  Randübertrocknung  in  den 
Schlitzdüsentrocknern  mit  Abströmung  in  Schlitz- 
ichtung  ist  auf  die  Verteilung  der  Austrittsge- 
;chwindigkeit  längs  der  Schlitze  zurückzuführen. 
Jm  diese  Randübertrocknung  zu  vermeiden,  folgt 
ür  Düsentrockner  hieraus  unter  anderem,  daß  die 
\bströmfläche  möglichst  das  3,5-fache  der  Düsen- 
äustrittsfläche  betragen  soll,  um  eine  gleichmäßige 
frocknung  über  die  Breite  der  Warenbahn  zu  er- 
lalten. 

Es  ist  heute  Stand  der  Technik,  in  Schwebe- 
rocknern  für  Folien-  oder  Metallbänder  mit  Hilfe 
äines  Tragluftdüsensystems  berührungslos  eine 
Oberflächenbehandlung  vorzunehmen  (Zeitschrift 
"gas  wärme  international",  Band  24  (1975),  Nr.  12, 
3.  527  bis  531).  Es  wird  dabei  die  mit  Lösungsmit- 
:el  angereicherte  Trocknerluft  direkt  in  den  Düsen- 
:eldern  wieder  abgesaugt,  um  die  unerwünschte 
Transversalströmung  zu  beseitigen.  Dies  ergibt  so- 
genannte  Düsentrockner  bzw.  Prallstrahltrockner, 
oei  denen  vor  allem  die  staupunktähnliche  Strö- 
mung  einzelner  Düsen  nachteilig  ist,  die  sowohl  bei 
laminarer  als  auch  bei  turbulenter  Strömungsform 
zu  strömungsphysikalischen  Instabilitäten  neigt,  die 
insbesondere  bei  niederviskosen  Flüssigkeitsfilmen 
zwangsläufig  zu  irreversiblen  Trocknungsstrukturen 
Führen. 

Zur  Vermeidung  von  staupunktartigen  Strö- 
mungen  im  Anfangsbereich  der  Trocknerapparatur 
wird  nach  der  PCT-Anmeldung  WO82/03450  die 
Trocknerluft  aus  einem  Vorraum  über  geeignete 
Einlaßöffnungen  und  Strömungsabweiser  in  einen 
beruhigten  Zwischenraum  geführt,  von  dort  aus  ge- 
langt  ein  Teil  der  Trocknerluft  über  ein  in  unmittel- 
barer  Nähe  zum  Flüssigkeitsfilm  angeordnetes  po- 
röses  Filterelement  auf  die  zu  trocknende  Bahn. 
Die  Wirkungsweise  einer  solchen  Trocknung  beruht 
darauf,  daß  sich  zwischen  dem  porösen  Schutz- 
schild  und  dem  zu  trocknenden  Flüssigkeitsfilm 
eine  beruhigte,  an  Lösungsmittel  jedoch  hoch  an- 
gereicherte,  schwache  Luftströmung  ausbildet,  die 
durch  Austausch  mit  der  über  dem  porösen  Medi- 
um  transversal  abströmenden  Restluft  ständig  er- 
neuert  wird  und  somit,  aufgrund  der  relativ  kurzen 
Baulänge,  eine  Vortrocknung  des  Flüssigkeitsfilms 
mit  verminderter  Neigung  zu  Meliererscheinungen 

erzielt  wird. 
Diese  Art  Trocknung  ist  gekennzeichnet  durch 

überwiegende  Diffusion  des 
Lösungsmitteldampf/Luftgemisches  durch  den  po- 

5  rösen  Schutzschild,  womit  bei  nahezu  vollständig 
fehlendem  konvektivem  Abtransport  innerhalb  des 
Raumes  zwischen  Band  und  Schutzschild  eine  voll- 
ständige  Austrocknung  des  Flüssigkeitsfilms  nur 
bei  sehr  großen  Trocknerlängen  oder  unter  Hinzu- 

o  schalten  nachgeordneter  Hilfstrockner  möglich 
wird. 

Ein  besonderer  Nachteil  bisher  eingesetzter 
Trocknungsvorrichtungen  besteht  darin,  daß  auf- 
grund  der  lösungsmittelbeladenen  Luftströmungen 

'5  innerhalb  des  Trocknerraumes  eine  mit  der  Außen- 
atmosphäre  verträgliche  Abdichtungseinrichtung 
geschaffen  werden  muß.  Je  nach  Größe  des  Abso- 
lutdruckes  innerhalb  des  Trocknerraumes  direkt 
über  dem  Flüssigkeitsfilm  strömt  bei  Unterdruck- 

?o  Verhältnissen  entweder  ein  Teil  der  benötigten 
Frischluft  über  den  endlichen  Dichtungsspalt  nach 
innen  oder  bei  Überdruckverhältnissen  ein  Teil  der 
lösungsmittelbeladenen  Luft  nach  außen,  wobei 
durch  die  Strömung  im  Dichtspalt  auf  dem  unge- 

25  trockneten  Flüssigkeitsfilm  irreversible  Strukturen 
erzeugt  werden  können. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  zu  schaffen,  mit  denen  auf 
Trägermateriaiien  aufgebrachte  Flüssigkeitsschich- 

30  ten  im  Durchlaufbetrieb  so  getrocknet  werden  kön- 
nen,  daß  Oberflächenstrukturen,  welche  die  gleich- 
mäßige  Verteilung  der  getrockneten  Filmschicht 
stören  und  deren  erwünschte  Eigenschaften  beein- 
trächtigen  könnten,  sowohl  für  hoch-  als  für  nieder- 

es  viskose  Flüssigkeitsschichten  nicht  auftreten. 
Diese  Aufgabe  wird  durch  ein  Verfahren  der 

eingangs  beschriebenen  Art  derart  gelöst,  daß  ein 
Gas  in  Längsrichtung  des  Trägermaterials  parallel 
zu  der  Flüssigkeitsschicht  strömt  und  in  Strö- 

40  mungsrichtung  innerhalb  der  Trocknungszone  be- 
schleunigt  wird. 

Dabei  strömt  das  Gas  gleich-  oder  gegensinnig 
zur  Laufrichtung  des  Trägermaterials  entlang  und 
parallel  zu  der  Flüssigkeitsschicht  und  wird  in  Strö- 

45  mungsrichtung  innerhalb  der  Trocknungszone  be- 
schleunigt. 

In  Ausgestaltung  des  Verfahrens  wird  die  An- 
fangsgeschwindigkeit  vi  der  Gasströmung  auf  eine 
Endgeschwindigkeit  v2  gesteigert,  die  bis  zu  dem 

so  1000-fachen  Wert  der  Anfangsgeschwindigkeit  vi 
beträgt.  Es  wird  dabei  die  Geschwindigkeitsvertei- 
lung  der  Gasströmung  in  den  einzelnen  Quer- 
schnitten  der  Trocknungszone  quer  zur  Laufrich- 
tung  des  Trägermaterials  konstant  eingestellt. 

55  In  Ausgestaltung  des  Verfahrens  ist  das  Gas 
erwärmt  und  wird  der  Gesamtgasstrom  an  einem 
Ende  der  Trocknungszone  abgesaugt.  Zweckmäßi- 
gerweise  ist  die  Trocknungszone  so  ausgestaltet, 

3 
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daß  im  Eintrittsquerschnitt  und  in  der  Trocknungs- 
zone  auftretende  Störungen,  wie  Wirbel  und  Turbu- 
lenzen  in  der  Gasströmung,  durch  die  beschleunig- 
te  Gasströmung  gedämpft  und  laminar  werden. 
Dabei  wird  das  Verfahren  entweder  in  der  Weise 
angewandt,  daß  die  Durchströmung  der  Trock- 
nungszone  mit  einem  konstanten  Gasvolumenstrom 
erfolgt,  wobei  der  Querschnitt  der  Trocknungszone 
in  Laufrichtung  des  Trägermaterials  ständig  verklei- 
nert  wird  oder  derart,  daß  der  Gasvolumenstrom  in 
Laufrichtung  des  Trägermaterials  ständig  erhöht 
wird,  bei  gleichbleibendem  Querschnitt  der  Trock- 
nungszone  oder  auch  bei  abnehmendem  Quer- 
schnitt  der  Trocknungszone. 

Bei  dem  Verfahren  werden  die  in  die  Trock- 
nungszone  eingebrachten  Turbulenzen  der  Gas- 
strömung  durch  die  in  Strömungsrichtung  lokal  be- 
schleunigte  Gasströmung  unmittelbar  gedämpft 
und  eine  weitgehend  laminare  Strömung  erhalten. 

In  weiterer  Ausgestaltung  des  Verfahrens  läuft 
das  Trägermaterial  senkrecht  durch  die  Trock- 
nungszone  hindurch  und  trägt  eine  Seite  des  Träg- 
ermaterials  eine  Flüssigkeitschicht,  die  getrocknet 
wird. 

Ebenso  ist  es  möglich,  daß  das  Trägermaterial 
beidseitig  mit  Flüssigkeitsschichten  versehen  ist 
und  beide  Seiten  des  Trägermaterials  durch  ge- 
gensinnig  zur  senkrechten  Laufrichtung  des  Träg- 
ermaterials  strömendes  Trocknungsgas  getrocknet 
werden.  Das  Trägermaterial  kann  auch  mit  auf  sei- 
ner  Unterseite  aufgetragener  Flüssigkeitsschicht 
horizontal  oder  schräg  durch  die  Trocknungszone 
hindurchlaufen,  wobei  das  Trocknungsgas  unter- 
halb  des  Trägermaterials  entlang  der  hängenden 
Flüssigkeitsschicht  strömt. 

Dabei  wird  das  Verfahren  entweder  in  der  Wei- 
se  angewandt,  daß  die  Durchströmung  der  Trock- 
nungszone  mit  einem  konstanten  Gasvolumenstrom 
erfolgt,  wobei  der  Querschnitt  der  Trocknungszone 
gegen  die  Laufrichtung  des  Trägermaterials  stän- 
dig  kleiner  wird  oder  derart,  daß  der  Gasvolumen- 
strom  gegen  die  Laufrichtung  des  Trägermaterials 
ständig  erhöht  wird,  bei  gleichbleibendem  Quer- 
schnitt  der  Trocknungszone  oder  auch  bei  ständig 
sich  verminderndem  Querschnitt  der  Trocknungs- 
zone. 

Bei  dem  Verfahren  tritt  beispielsweise  das 
Trägermaterial  unten  durch  den  Trocknereinlaß  in 
die  Trocknungszone  ein,  verläßt  diese  oben  durch 
den  Trocknerauslaß  und  wird  der  von  oben  nach 
unten  gerichtete  Gesamtgasstrom  nahe  dem  Trock- 
nereinlaß  abgesaugt. 

Eine  Vorrichtung  zum  Trocknen  einer  auf  ei- 
nem  bewegten  Trägermaterial  aufgebrachten  Flüs- 
sigkeitsschicht,  die  verdampfbare  Lösungsmittel- 
komponenten  und  nicht-verdampfbare  Komponen- 
ten  enthält,  mit  einem  Trocknungskanal,  durch  den 
in  Längsrichtung  das  Trägermaterial  läuft,  mit  einer 

gasdurchlässigen  Kanaldeckfläche,  durch  die  ein 
Trocknungsgasstrom  in  den  Trocknungskanal  ein- 
strömt,  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  die  Kanal- 
deckfläche  als  gasdurchlässige  Fläche  ausgebildet 

5  ist,  mit  einer  in  Längsrichtung  des  Trocknungska- 
nals  einstellbaren  Durchlässigkeit  der  Fläche  für 
den  Trocknungsgasstrom. 

In  Weiterbildung  dieser  Vorrichtung  ist  die  Ka- 
naldeckfläche  gegenüber  der  horizontal  verlaufen- 

10  den  Kanalgrundfläche  geneigt,  wobei  die  Kanalein- 
laßhöhe  des  Trocknungskanals  größer  als  die  Ka- 
nalauslaßhöhe  ist. 

Bei  einer  anderen  Ausführungsform  der  Vor- 
richtung  ist  die  Kanaldeckfläche  gegenüber  der 

75  vertikal  verlaufenden  Kanalgrundfläche  geneigt,  wo- 
bei  die  Kanaleinlaßbreite  des  Trocknungskanals 
kleiner  als  die  Kanalauslaßbreite  ist.  Dabei  ist  der 
Kanaleinlaß  der  Bereich,  in  dem  das  Beschich- 
tungsgut  in  den  Kanal  einläuft. 

20  Die  weitere  Ausgestaltung  der  Erfindung  ergibt 
sich  aus  den  Merkmalen  der  Patentansprüche  19 
bis  35  und  37  bis  43. 

Mit  der  Erfindung  werden  die  Vorteile  erzielt, 
daß  mit  relativ  einfachen  Baumaßnahmen,  die  eine 

25  bestimmte  Gasstromführung  im  Trocknungskanal 
bewirken,  die  gewünschte  störungsfreie  Trocknung 
nieder-  und  hochviskoser  Flüssigkeitsschichten  auf 
Trägermaterialien  erreicht  wird.  Dabei  wird  die  mitt- 
lere  Geschwindigkeit  der  Gasströmung  von  einer 

30  Eintrittsgeschwindigkeit  vi  über  die  Länge  des 
Trocknungskanals  auf  eine  Austrittsgeschwindigkeit 
V2,  die  wesentlich  größer  als  vi  ist,  gesteigert.  Die 
Geschwindigkeitsverteilung  ist  dabei  in  dem  einzel- 
nen  Trocknungskanalquerschnitt  konstant  einge- 

35  stellt,  und  die  Geometrie  des  Trocknungskanals  ist 
so  ausgelegt,  daß  die  im  Eintrittsquerschnitt  und  im 
Trocknungskanal  auftretenden  Gasstörungen  durch 
die  Gasbeschleunigung  ausgedämpft  werden  und 
daß  der  zur  Trocknung  notwendige  Gesamtluft- 

40  ström  am  Ende  des  Trocknungskanals  abgesaugt 
wird. 

Der  Gasstrom  ist  am  Kanaleinlaß,  wo  die  Flüs- 
sigkeitsschicht  am  empfindlichsten  gegen  Verbla- 
sungen  ist,  laminar.  Dabei  führt  die  hohe  Strö- 

45  mungsgeschwindigkeit  im  Kanaleinlaßbereich  zu  ei- 
ner  raschen  Abführung  der  Lösungsmittel.  Die 
Flüssigkeitsschicht  trocknet  besonders  schnell  an 
und  ist  dann  stabil  gegen  turbulente  Strömungen, 
die  am  aufgeweiteten  Kanalauslaß  auftreten  kön- 

50  nen.  Bei  einem  Vertikalbandlauf  des  Tägermaterials 
von  unten  nach  oben  werden  die  schweren  Lö- 
sungsmitteldämpfe  durch  den  gegensinnigen  Gas- 
strom  in  Richtung  der  Schwerkraft  und  nicht  entge- 
gengesetzt  dazu  abgeführt. 

55  Es  muß  keine  strömungsberuhigte  Eingangszo- 
ne  eingestellt  werden,  und  es  spielt  keine  Rolle,  ob 
im  Bereich  geringer  Strömungsgeschwindigkeiten 
am  weiten  Kanalauslaß  Turbulenzen  auftreten  oder 

4 
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licht,  da  die  Schicht  dort  bereits  angetrocknet  ist. 
)ie  Luftströmung  kann  stark  beschleunigt  werden 
ind  dadurch  die  Trocknerstrecke  ver  kürzt  werden. 
)er  Wärmeübergang  in  der  Trocknungszone  wird 
i.a.  durch  die  Gasgeschwindigkeit  bestimmt.  Bei 
lleichsinniger  Gasströmung  erfolgt  die  Bandanwär- 
nung  und  damit  die  Trocknung  näher  am  Kanal- 
luslaß,  bei  gegensinniger  Gasströmung  näher  am 
(analeinlaß  der  Trocknungszone. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von 
ichematisch  dargestellten  Ausführungsbeispielen 
läher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  schematische  Schnittansicht  ei- 
ier  ersten  Ausführungsform  der  Trocknungsvor- 
ichtung  nach  der  Erfindung, 

Fig.  2  eine  schematische  Schnittansicht  ei- 
ler  zweiten  Ausführungsform  der  Trocknungsvor- 
ichtung  nach  der  Erfindung,  mit  einem  sich  veren- 
jenden  Trocknungskanal  mit  rechteckförmigem 
Querschnitt, 

Fig.  3  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  I  -  1  der 
rrocknungsvorrichtung  nach  Fig.  2, 

Fig.  4A  und  4B  je  eine  perspektivische  An- 
sicht  eines  Trocknungskanais  mit  trompetenförmi- 
ger  Geometrie,  der  anstelle  des  Trocknungskanals 
nit  rechteckförmigem  Querschnitt  in  den  Ausfüh- 
ungsformen  nach  den  Figuren  1  bis  3,  9  und  10 
/erwendet  werden  kann, 

Fig.  5A  eine  Schnittansicht  einer  dritten  Aus- 
:ührungsform  der  Trocknungsvorrichtung  mit  verän- 
derlicher  Durchlässigkeit  der  Deckfläche,  teilweise 
aufgebrochen,  nach  der  Erfindung, 

Fig.  5B  eine  Schnittansicht  einer  vierten  Aus- 
:ührungsform  der  Erfindung,  ähnlich  Fig.  5A,  mit 
instanter  Durchlässigkeit  der  Deckfläche, 

Fig.  6  eine  fünfte  Ausführungsform  der 
Trocknungsvorrichtung  nach  der  Erfindung  im 
Schnitt, 

Fig.  7  ein  Geschwindigkeitsprofil  der  Gas- 
strömung  in  Abhängigkeit  von  der  Kanallänge  des 
Trocknungskanals, 

Fig.  8  ein  Druckprofil,  nämlich  den  stati- 
schen  Unterdruck  der  Gasströmung  gegenüber  At- 
mosphärendruck,  in  Abhängigkeit  von  der  Kanal- 
länge  des  Trocknungskanals, 

Fig.  9  eine  Schnittansicht  einer  sechsten 
Ausführungsform  der  Trocknungsvorrichtung  für 
einseitige  Trocknung  des  Trägermaterials,  nach  der 
Erfindung, 

Fig.  10  eine  schematische  Schnittansicht  ei- 
ner  siebenten  Ausführungsform  der  Trocknungsvor- 
richtung  für  beidseitige  Trocknung  des  Trägerma- 
terials  nach  der  Erfindung,  mit  zwei  sich  verengen- 
den  Trocknungskanälen  mit  rechteckförmigem 
Querschnitt, 

Fig.  11  A  und  1  1  B  einen  schematischen  De- 
tailausschnitt  im  Bereich  des  Kanaleinlasses  einer 
Trocknungsvorrichtung,  in  der  mit  Unterdruck  das 

Tragermaterial  geTunrt  wira,  una  eine  scnemanscne 
Schnittansicht  im  Bereich  des  Kanaleinlasses  in 
leicht  abgewandelter  Ausführungsform  gegenüber 
Fig.  11  A, 

5  Fig.  12A  eine  Schnittansicht  einer  achten 
Ausführungsform  der  Trocknungsvorrichtung  mit 
veränderlicher  Durchlässigkeit  der  Deckfläche  nach 
der  Erfindung, 

Fig.  12B  eine  Schnittansicht  einer  neunten 
o  Ausführungsform  der  Erfindung,  ähnlich  Fig.  12A, 

mit  konstanter  Durchlässigkeit  der  Deckfläche, 
Fig.  13  eine  zehnte  Ausführungsform  der 

Trocknungsvorrichtung  nach  der  Erfindung,  im 
Schnitt,  bei  der  die  Laufrichtung  des  Trägermateri- 

s  albandes  und  die  Strömungsrichtung  des  Trock- 
nungsgases  gleichsinnig  sind,  und 

Fig.  14  eine  schematische  Schnittansicht  ei- 
ner  elften  Ausführungform  mit  horizontal  geführtem 
Untertrum  des  Trägermaterialbandes,  auf  dem  eine 

>o  Flüssigkeitsschicht  aufgebracht  ist,  die  nach  unten 
weist. 

In  Figur  1  ist  in  schematischer  Schnittansicht 
eine  erste  Ausführungsform  einer  Trocknungsvor- 

!5  richtung  1  nach  der  Erfindung  dargestellt.  Ein  Träg- 
ermaterialband  4,  beispielsweise  ein  Metallband 
aus  Aluminium  oder  ein  Folienband,  läuft  an  einer 
Breitschlitzdüse  34  vorbei,  von  der  eine  Flüssig- 
keitsschicht  auf  das  Trägermaterialband  4  aufgetra- 

;o  gen  wird,  die  verdampfbare  Lösungsmittelkompo- 
nenten  und  nichtverdampfbare  Komponenten  ent- 
hält.  Das  Trägermaterialband  4  wird  um  eine  Um- 
lenkrolle  35  herumgeführt  und  läuft  durch  einen 
Kanaleinlaß  27,  der  einen  Einlaßquerschnitt  A1  auf- 

35  weist,  in  einen  Trocknungskanal  2  ein.  Dabei  läuft 
das  Trägermaterialband  4  im  Trocknungskanal  2 
sowie  in  einem  an  den  Trocknungskanal  2  an- 
schließenden  Durchlaufkanal  20  auf  Tragrollen  6, 
die  versenkt  in  der  horizontalen  Kanalgrundfläche  3 

40  bzw.  im  Kanaiboden  eingelassen  sind.  Die  Trock- 
nungsvorrichtung  1  kann  auch  als  Trockner  ausge- 
bildet  sein,  in  welchem  das  Trägermaterialband  4 
über  Lufttragedüsen  freischwebend  durch  den 
Trocknungskanal  2  geführt  ist  und  die  Tragluft  seit- 

45  lieh  abgeführt  wird. 
Eine  Kanaldeckfläche  7  ist  als  gasdurchlässige 

Fläche  ausgebildet,  die  gegenüber  der  horizontal 
verlaufenden  Kanalgrundfläche  3  geneigt  ist,  wobei 
die  Kanaleinlaßhöhe  h1  des  Kanaleinlasses  27  des 

so  Trocknungskanals  2  größer  als  die  Kanalauslaßhö- 
he  h2  des  Kanalauslasses  28  ist,  der  einen  Auslaß- 
querschnitt  A2  aufweist.  Die  Kanaldeckfläche  7  ist 
zu  der  horizontalen  Kanalgrundfläche  3  beispiels- 
weise  in  einem  Winkel  gleich  3°  9  geneigt,  wobei 

55  sich  die  durchlässige  Kanaideckfläche,  beginnend 
an  dem  Kanaieinlaß  27,  über  die  Gesamtlänge  des 
Trocknungskanals  2  erstreckt. 

Oberhalb  des  Trocknungskanals  2  befindet  sich 
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ein  Trocknungsraum  5,  den  eine  Zwischenwand  10 
von  einer  Gasaustauschkammer  15  trennt.  In  der 
Gasaustauschkammer  15  ist  ein  Gebläse  12  bzw. 
ein  Ventilator  angeordnet,  dessen  Gebläseausgang 
16  gegen  einen  Wärmetauscher  17  in  der  Zwi- 
schenwand  10  gerichtet  ist.  In  einer  Bodenfläche 
18  der  Gasaustauschkammer  15  ist  eine  Öffnung 
vorhanden,  in  der  eine  Drosselvorrichtung,  z.B. 
eine  Drosselklappe  13  angeordnet  ist,  die  um  eine 
Horizontaiachse  verstellbar  ist.  Die  Gasaustausch- 
kammer  15  weist  einen  Gaseinlaß  19  auf,  der  an 
die  Deckfläche  der  Gasaustauschkammer  15  an- 
schließt  und  als  Drosselvorrichtung  eine  Drossel- 
klappe  14  enthält.  Die  Drosselvorrichtung  kann  un- 
ter  anderem  auch  aus  zwei  gegeneinander  ver- 
schiebbaren  Lochblechen  oder  aus  einer  Lamellen- 
blendenvorrichtung  bestehen. 

Das  Gebläse  12  ist  ein  zweiflutiges  Umwälzge- 
bläse  mit  Rückschaufein,  wobei  der  aus  dem  Gas- 
einlaß  19  den  Rückschaufein  zugegebene  Frisch- 
gasstrom  in  den  Trocknungsraum  5  gefördert  wird. 

Der  Durchlaufkanai  20,  der  an  den  Trocknungs- 
kanal  2  anschließt,  hat  einen  gleichbleibenden 
Querschnitt  entsprechend  dem  Kanalauslaßquer- 
schnitt  A2  des  Trocknungskanals.  Die  Unterseite 
der  Bodenfläche  18  der  Gasaustauschkammer  15 
ist  zugleich  die  Deckfläche  des  Durchlaufkanals. 
Oberhalb  der  Deckfläche  des  Durchlaufkanals, 
nach  der  Gasaustauschkammer  15,  befindet  sich 
ein  Ventilator  bzw.  ein  Sauggebläse  9,  dessen  An- 
saugöffnung  in  der  Deckfläche  des  Durchlaufkanals 
liegt.  In  einem  Ausiaß  11  des  Sauggebläses  9  ist 
eine  Drosselklappe  8  angeordnet. 

Die  Kanaideckfläche  7  besteht  beispielsweise 
aus  einem  durchgehenden  Filter  mit  konstanter 
Permeabilität. 

Figur  2  zeigt  eine  schematische  Schnittansicht 
einer  zweiten  Ausführungsform  der  Trocknungsvor- 
richtung  1  nach  der  Erfindung,  die  gegenüber  der 
ersten  Ausführungsform  auf  der  Oberseite  der  Ka- 
naldeckfläche  7  zusätzliche  Dosiereinrichtungen  21 
für  das  zuzugebende  Gas  aufweist.  Bei  dem  Gas 
handelt  es  sich  im  allgemeinen  um  erwärmte  Luft. 
Der  Trocknung'skanal  2  ist  ähnlich  wie  der  Tfock- 
nungskanal  der  ersten  Ausführungsform  ausgebil- 
det,  mit  einer  horizontalen  Kanalgrund-  oder  Bo- 
denfläche  31  und  einer  dazu  geneigten  Kanaldeck- 
fläche  7.  Die  Gas-  bzw.  Luftströmung  im  Einlaß- 
querschnitt  Ai  des  Kanaleinlasses  hat  eine  Eintritts- 
geschwindigkeit  vi  von  nahezu  Null,  während  die 
Austrittsgeschwindigkeit  V2  im  Auslaßquerschnitt  A2 
des  Kanalauslasses  bis  zu  75  m/sec  betragen 
kann.  In  Figur  2  ist  aus  Gründen  der  besseren 
Übersichtlichkeit  das  Sauggebläse,  das  in  Figur  1 
mit  dem  Bezugszeichen  9  belegt  ist,  nicht  einge- 
zeichnet,  obwohl  es,  ebenso  wie  bei  dem  ersten 
Ausführungsbeispiel,  vorhanden  ist. 

Die  Dosiereinrichtungen  21  bestehen  aus  Kä- 

sten  mit  zwei  gegeneinander  verschiebbaren  Loch- 
blenden  22,  23,  deren  Öffnungsquerschnitte  ein- 
stellbar  sind.  Diese  Lochblenden  22,  23  liegen  ent- 
weder  unmittelbar  übereinander  oder  weisen,  wie 

5  dargestellt,  einen  Abstand  voneinander  auf.  Je 
nach  der  Einstellung  der  Öffnungsquerschnitte  der 
Lochblenden  22,  23  (vgl.  Fig.en  3A  und  3B)  erge- 
ben  sich  unterschiedliche  Durchlässigkeiten  der 
einzelnen  Kästen  der  Dosiereinrichtungen  21,  so 

io  daß  abschnittsweise,  entsprechend  den  Längen  der 
Kästen,  unterschiedliche  Luftmengen  die  Kanal- 
deckfläche  7  durchströmen.  Somit  ist  es  möglich, 
die  in  den  Trocknungskanal  2  einströmende  Gas- 
bzw.  Luftmenge  zusätzlich  zu  der  sich  ohne  die 

75  Dosiereinrichtungen  einstellenden  unterschiedli- 
chen  Gasmengenverteilung  über  die  Länge  des 
Trocknungskanais  2  unterschiedlich  zu  regeln. 

Oberhalb  des  Trägermaterialbandes  4  in  der 
Gasaustauschkammer  15  herrscht  beispielsweise 

20  ein  Unterdruck  von  3,35  mbar  gegenüber  dem  At- 
mosphärendruck,  während  am  Gebläseausgang 
des  Gebläses  12  ein  Überdruck  von  1,4  mbar  vor- 
handen  ist.  Im  Trocknungsraum  5  oberhalb  der 
Dosiereinrichtungen  21  beträgt  der  Überdruck  etwa 

25  1,1  mbar. 
Die  Bodenfläche  31  der  Trocknungsvorrichtung 

weist  mehrere  Öffnungen  32  auf,  von  denen  eine 
der  Gasaustauschkammer  15  gegenüberliegt  und 
mit  dem  gleichen  Saugdruck  bzw.  Unterdruck  be- 

30  aufschlagt  ist,  wie  er  in  der  Gasaustauschkammer 
herrscht.  Dadurch  wird  sichergestellt,  daß  das  Trä- 
gerbandmaterial  4,  das  durch  den  Trocknungskanal 
2  auf  Tragrollen  6  hindurchläuft,  von  beiden  Seiten 
mit  dem  gleichen  Unterdruck  beaufschlagt  ist,  so 

35  daß  ein  Abheben  des  Trägermaterialbandes  4  ver- 
hindert  wird,  wie  es  normalerweise  in  Richtung 
Gasaustauschkammer  15  auftritt,  wenn  nur  in  die- 
ser  Unterdruck  herrscht. 

Die  übrigen  Öffnungen  32,  die  auch  in  den 
40  Seitenwänden,  knapp  oberhalb  der  Bodenfläche 

angeordnet  sein  können,  ermöglichen  ein  Absau- 
gen  der  in  unmittelbarer  Nähe  der  Seitenwände 
befindlichen  Gasschichten. 

Wie  aus  Figur  3  ersichtlich  ist,  die  einen 
45  Schnitt  entlang  der  Linie  I  -  I  der  Trocknungsvor- 

richtung  1  nach  Figur  2  darstellt,  ist  der  Trock- 
nungskanalquerschnitt  rechteckförmig,  wobei  sich 
die  Kanalhöhe  in  Richtung  auf  den  Kanalauslaß- 
querschnitt  A2  linear  verringert.  Die  Kanaldeckflä- 

50  che  7  und  die  Dosiereinrichtungen  21  sind  bei- 
spielsweise  in  den  Seitenwänden  29,  30  des  Trock- 
nungskanals  2  eingelassen.  In  der  Bodenfläche  31 
ist  eine  der  Öffnungen  32  zu  erkennen. 

In  den  Figuren  4A  und  B  ist  perspektivisch  je 
55  ein  Trocknungskanal  2  dargestellt,  der  eine  in 

Längsrichtung  sich  vom  Kanaleinlaß  zum  Kanalaus- 
laß  verjüngende  trompetenförmige  Geometrie  be- 
sitzt.  Ein  derartiger  Trocknungskanal  kann  in  den 

6 
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^usführungsbeispielen  nach  den  Figuren  1  bis  3,  9 
md  10  anstelle  der  dort  gezeigten  Trocknungska- 
läle  verwendet  werden.  Durch  die  sich  verjüngen- 
le  trompetenförmige  Geometrie  der  Trocknungska- 
läle  ist  sichergestellt,  daß  es  zu  einer  Beschleuni- 
jung  des  Luft-  bzw.  Gasstromes  in  Strömungsrich- 
ung  kommt.  Der  Trocknungskanal  nach  Fig.  4A  hat 
)ine  gekrümmte  Deckfläche  und  gekrümmte  Sei- 
enwände,  während  der  Trocknungskanal  nach  Fig. 
tB  rechteckförmigen  Querschnitt,  d.h.  senkrecht 
:ur  Bodenfläche  ausgerichtete  Seitenwände,  je- 
ioch  eine  gekrümmte  Deckfläche  besitzt. 

Die  Beschleunigung  der  Strömung  im  Trock- 
lungskanal  kann  durch  zwei  verschiedene  Be- 
riebsweisen  oder  auch  durch  eine  Kombination 
dieser  beiden  Betriebsweisen  erreicht  werden.  Bei 
ter  ersten  Betriebsweise  erfolgt  die  Durchströ- 
nung  des  Trocknungskanals  2  mit  einem  konstan- 
en  Luftvolumenstrom,  der  in  allen  Querschnitten 
des  Trocknungskanals  vorliegt,  wobei  die  Quer- 
schnitte  des  Trocknungskanals  in  Bandlaufrichtung 
iox\  dem  Eintrittsquerschnitt  Ai  auf  den  Auslaß- 
Querschnitt  A2  ständig  kleiner  werden.  Die  längen- 
abhängige  Verminderung  des  Kanalquerschnitts  ist 
30  ausgeführt,  daß  in  die  Strömung  eingebrachte 
Störungen  ausgedämpft  und  die  Strömung  da- 
durch  laminar  wird.  Dies  geschieht  in  der  Weise, 
daß  z.B.  über  das  Sauggebläse  9  bzw.  den  Ventila- 
:or  bei  geschlossenen  Drosselvorrichtungen  13  und 
14  der  ersten  Ausführungsform  nach  Figur  1  der 
zur  Trocknung  benötigte  Gas-  bzw.  Luftvolumen- 
strom  mit  der  Eintrittsgeschwindigkeit  vi  über  den 
Kanaleinlaß  27  mit  dem  Einlaßquerschnitt  A1  ange- 
saugt  und  über  die  in  Bandlaufrichtung  geneigte 
Kanaldeckfläche  7  auf  die  Austrittsgeschwindigkeit 
�2  am  Kanalauslaß  28  mit  dem  Auslaßquerschnitt 
A2  beschleunigt  wird.  Die  Einstellung  des  ausrei- 
chenden  Luftvolumen  Stroms  erfolgt  hierbei  durch 
Drehzahlregelung  des  Sauggebläses  9  bzw.  des 
Ventilators  und  bei  drehzahlunabhängiger  Betriebs- 
weise  durch  Verstellen  der  Drosselklappe  8  im 
Auslaß  1  1  des  Sauggebläses  9. 

Bei  der  zweiten  Betriebsweise  geschieht  die 
Zugabe  des  zum  Trocknen  notwendigen  Gas-  bzw. 
Luftvolumenstroms  über  geeignete  Dosiereinrich- 
tungen,  die  in  der  oder  über  der  Kanaideckfläche 
angebracht  sind.  Der  Gas-  bzw.  Luftvolumenstrom 
im  Trocknungskanal  wird  dabei  in  Bandlaufrichtung 
ständig  erhöht  oder  so  eingestellt,  daß  Störungen 
ausgedämpft  werden  und  der  Gas-  bzw.  Luftstrom 
in  eine  Laminarströmung  übergeht.  Hierzu  wird  bei 
den  Ausführungsformen  der  Erfindung,  wie  sie  in 
den  Figuren  1  bis  5B  dargestellt  sind,  wobei  die 
Ausführungsformen  nach  den  Figuren  5A  und  5B 
noch  näher  beschrieben  werden,  der  zur  Trock- 
nung  benötigte  Gas-  bzw.  Luftvolumenstrom  in  den 
Trocknungsraum  5  über  das  Gebläse  12  bzw.  den 
Umwälzventilator  mit  Rückschaufein  bei  geöffneten 

urosseiwappen  u  una  geroraen.  vom  ituuk- 
nungsraum  5  strömt  die  Luft-  bzw.  Gasmenge  über 
die  Dosiereinrichtungen  und  die  Kanaldeckfläche  7 
in  den  Trocknungskanal  2  und  wird  in  diesem  auf 

5  die  Austrittsgeschwindigkeit  v2  im  Auslaßquer- 
schnitt  A2  beschleunigt.  Das  Gebläse  9  bzw.  der 
Ventilator  ist  hierbei  so  eingestellt,  daß  nur  das 
über  die  Rückschaufein  des  Gebläses  12  bzw.  des 
Umwälzventilators  zugegebene  Gas  aus  dem 

0  Trocknungsraum  5  abgesaugt  wird  und  die  Rest- 
gasmenge  ständig  im  Kreislauf  gefördert  wird.  Da- 
durch  wird  erreicht,  daß  im  Einlaßquerschnitt  A1 
nahezu  keine  Strömung  bzw.  nur  eine  sehr  geringe 
Strömung  auftritt. 

5  Bei  den  Ausführungsformen  der  Erfindung,  wie 
sie  in  den  Figuren  9  bis  12B  dargestellt  sind,  wobei 
die  Ausführungsformen  nach  den  Figuren  12A  und 
12B  noch  näher  beschrieben  werden,  wird  der  zur 
Trocknung  benötigte  Gas-bzw.  Luftvolumenstrom 

»0  über  die  Dosiereinrichtungen  und  die  Kanaldeckflä- 
che  7  und/oder  den  Kanalauslaß  28  in  den  Trock- 
nungskanal  2  gefördert  und  in  diesem  auf  die  Aus- 
trittsgeschwindigkeit  im  Kanaleinlaßquerschnitt  be- 
schleunigt. 

25  Dadurch  wird  erreicht,  daß  im  Kanaleinlaßquer- 
schnitt  die  maximale  Geschwindigkeit  über  die 
Länge  des  Trocknungskanals  auftritt. 

In  der  ersten  Betriebsweise  der  Ausführungs- 
formen  nach  den  Fig.  1  bis  5B  wird  für  einen 

30  optimalen  Betrieb  der  Einlaßquerschnitt  A1  so  groß 
ausgelegt,  bzw.  die  Anfangsgeschwindigkeit  vi  so 
klein  gehalten,  daß  auf  dem  zu  trocknenden  Flüs- 
sigkeitsfilm  keinerlei  Anfangsstöreffekte  in  Form 
von  Melierungen  oder  großflächigen  Verblasungen 

35  auftreten. 
Im  einfachsten  Betriebsfall  wird  das  beschich- 

tete  Trägermaterialband  4  in  unmittelbarer  Nähe 
der  horizontalen  Kanalgrundfläche  3  geführt  und 
die  Strömungsbeschleunigung  durch  die  in  Strö- 

40  mungsrichtung  geradlinig  geneigte  Kanaldeckfläche 
7  herbeigeführt.  Die  Form  des  Kanalquerschnitts  ist 
rechteckförmig,  und  die  Kanalhöhe  verkleinert  sich 
linear  von  der  Kanaleiniaßhöhe  h1  auf  die  Kanal- 
ausiaßhöhe  h2.  Der  gleiche  Effekt  wird  beispiels- 

45  weise  mit  den  in  den  Figuren  4A  und  B  gezeigten 
trompetenförmigen  Geometrien  des  Trocknungska- 
nals  2  erzielt.  Daneben  sind  noch  andere  Kanalgeo- 
metrien  möglich,  solange  diese  eine  in  Strömungs- 
richtung  erforderliche  Beschleunigung  herbeifüh- 

50  ren. 
In  der  ersten  Betriebsweise  nach  den  Ausfüh- 

rungsformen  der  Fig.  9  bis  12B  wird  das  beschich- 
tete  Trägermaterialband  4  in  unmittelbarer  Nähe 
der  vertikalen  Kanalgrundfläche  3  geführt  und  die 

55  Strömungsbeschleunigung  durch  die  in  Strö- 
mungsrichtung  zur  Kanalgrundfläche  konvergieren- 
de  Kanaldeckfläche  7  herbeigeführt.  Die  Form  des 
Kanalquerschnitts  ist  rechteckförmig,  und  die  Ka- 
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laibreite  verkleinert  sich  linear  von  der  Kanalaus- 
aßbreite  b2  auf  die  Kanaleinlaßbreite  b1.  Der  glei- 
t e   Effekt  wird  beispielsweise  mit  den  in  den  Figu- 
ren  4A  und  B  gezeigten  trompetenförmigen  Geo- 
metrien  des  Trocknungskanals  2  erzielt.  Daneben 
sind  noch  andere  Kanalgeometrien  möglich,  solan- 
ge  diese  eine  in  Strömungsrichtung  erforderliche 
Beschleunigung  herbeiführen. 

Bei  der  zweiten  Betriebsweise  ergeben  sich 
insbesondere  gute  Trocknungsergebnisse,  wenn 
bei  rechteckförmigem  Kanalquerschnitt  die  horizon- 
tal  bzw.  vertikal  verlaufende  Kanaideckfläche  7  als 
durchgehendes,  gasdurchlässiges  Filter  ausgelegt 
wird.  Bei  konstantem  Kanalquerschnitt  über  die 
Länge  des  Trocknungskanals,  d.h.  mit  anderen 
Worten,  bei  horizontal  bzw.  vertikal  und  parallel  zur 
Kanalgrundfläche  verlaufender  Kanaldeckfläche 
stellt  sich  bei  konstanter  Filterpermeabilität  längs 
des  Trock  nungskanals  aufgrund  des  ansteigenden 
Gasmengenstroms  von  sich  aus  die  gewünschte 
Beschleunigung  der  Strömung  ein,  die  zusätzlich 
noch  durch  die  sich  ändernde  Durchlässigkeit  des 
durchgehenden  Filters  gesteuert  werden  kann.  Die 
Kanaideckfläche  7  muß  nicht  aus  einem  durchge- 
henden  Filter  bestehen,  sondern  kann  vielmehr 
auch  aus  aneinandergereihten,  gleichdicken  Filter- 
matten  26  (vgl.  Fig.  5A  und  12A)  mit  unterschiedli- 
cher  Durchlässigkeit  bestehen.  Diese  kann  auch 
dadurch  erreicht  werden,  daß  die  Filtermatten  glei- 
che  Konsistenz  bzw.  gleichen  Aufbau  besitzen,  je- 
doch  unterschiedliche  Dicken  aufweisen.  Eine  an- 
dere  Möglichkeit  besteht  darin,  die  Filtermatten  mit 
gleicher  Dicke,  jedoch  mit  unterschiedlichem  Auf- 
bau  bzw.  unterschiedlicher  Konsistenz  auszugestal- 
ten. 

Bei  geneigter  Kanaideckfläche  7  wird  der  Gas- 
mengenstrom  und  damit  die  Strömungsbeschleuni- 
gung  durch  die  Neigung  der  Kanaideckfläche  be- 
stimmt.  Falls  die  geneigte  Kanaideckfläche  7  aus 
einem  durchgehenden  Filter  oder  aus  Filtermatten 
besteht,  besitzen  diese  zweckmäßigerweise  gleich- 
mäßigen  Aufbau  bzw.  gleichmäßige  Konsistenz  und 
damit  gleichbleibende  Durchlässigkeit  über  die 
Länge  des  Trocknungskanals  2. 

Die  kombinierte  Anwendung  der  ersten  und 
zweiten  Betriebsweise  hat  vor  allem  dann  Vorteile, 
wenn  bereits  bei  der  Beschichtung,  die  in  der  Re- 
gel  unmittelbar  vor  der  Trocknungsvorrichtung  1 
durch  die  Breitschlitzdüse  34  durchgeführt  wird, 
freiwerdende  Lösungsmitteldämpfe  abgesaugt  wer- 
den  müssen. 

Die  beschleunigte  Strömung  sowohl  bei  der 
ersten  als  auch  bei  der  zweiten  Betriebsweise  trägt 
offenbar  in  mehrfacher  Weise  zum  schnellen 
Trocknen  der  Flüssigkeitsschicht  und  zur  struktur- 
freien  Oberflächenausgestaltung  der  beschichteten 
Trägermaterialbänder  bei.  Durchgeführte  Untersu- 
chungen  zeigen,  daß  makroskopische  Strömungs- 

turbulenzen,  die  beispielsweise  durch  die  Zugabe- 
stellen  des  Gas-  bzw.  Luftstromes  erzeugt  werden, 
im  Trocknungskanal  2  bei  richtiger  Einstellung  der 
ersten  oder  zweiten  Betriebsweise  so  gedämpft 

5  werden,  daß  keine  Störungen  des  Trocknungsvor- 
ganges  unmittelbar  nach  den  Zugabestellen  mehr 
auftreten,  d.h.  die  Strömung  wird  bereits  in  unmit- 
telbarer  Nähe  des  Entstehungsortes  der  Turbulen- 
zen  laminar.  Beobachtungen  zeigen,  daß  dies 

10  durch  die  herbeigeführte  Beschleunigung  der  tur- 
bulenten  Teilbereiche  der  Gas-bzw.  Luftströmung 
bei  gleichzeitiger  Längsausrichtung  bzw.  Längsde- 
formation  dieser  turbulenten  Bereiche  erzwungen 
wird. 

75  Die  beschleunigte  Gas-  bzw.  Luftströmung  ver- 
läuft  in  Bandnähe  parallel  zum  Trägermaterialband 
und  ist  gleich-  oder  gegensinnig  zu  dessen  Lauf- 
richtung  gerichtet,  so  daß  durch  die  relativ  zum 
Flüssigkeitsfilm  immmer  schneller  werdende  Gas- 

20  /Luftströmung  und  deren  Grenzschichtströmung  in 
der  Nähe  des  Flüssigkeitsfilms  die  Diffusionswege 
des  verdampfenden  Lösungsmittels  klein  gehalten 
werden  und  somit  bei  hoher  Endgeschwindigkeit 
der  Gas-/Luftströmung,  jedoch  kleiner  Trocknungs- 

25  kanallänge,  ein  großer  Wärme-  und  Stoffübergang 
von  der  Flüssigkeitsschicht  zu  dem  Trocknungsme- 
dium  ermöglicht  wird. 

In  einem  konvergenten  Trocknungskanal,  bei 
Luftströmung  von  oben  nach  unten  und  gegensin- 

30  nig  zur  Bandlaufrichtung,  werden  Schichten  ohne 
Verblasungen  erzeugt,  wobei  die  Luftströmung  und 
die  Lösemitteldämpfe  der  Schwerkraft  folgen. 

Die  über  die  Breite  des  zu  trocknenden,  flüs- 
sigkeitsbeschichteten  Trägermaterialbandes  4  vor- 

35  liegende  konstante  Geschwindigkeit  der  Strömung 
ergibt  eine  sehr  gleichmäßige  Trocknung  des  Flüs- 
sigkeitsfilms  quer  zur  Bahnlaufrichtung.  Dies  be- 
deutet,  daß  die  Geschwindigkeitsverteilung  der 
Gas-'Luftströmung  in  den  einzelnen  Querschnitten 

40  der  Trocknungszone  bzw.  des  Trocknungskanals 
quer  zur  Laufrichtung  des  Trägermaterialbandes 
konstant  gehalten  werden  muß. 

Figur  5A  zeigt  eine  schematische  Schnittan- 
sicht  einer  dritten  Ausführungsform  der  Trock- 

45  nungsvorrichtung  1  ,  bei  der  der  Trocknungskanal  2 
eine  horizontal  verlaufende  Kanaideckfläche  7  be- 
sitzt,  die  parallel  zu  der  Kanaigrundfläche  3  ver- 
läuft.  Die  horizontale  Kanaideckfläche  7  besteht 
aus  aneinandergereihten,  gleichdicken  Filtermatten 

so  26,  die  unterschiedliche  Durchlässigkeit  für  ein  Gas 
bzw.  Luft  aufweisen.  In  Figur  5A  ist  die  unter- 
schiedliche  Durchlässigkeit  durch  unterschiedlich 
starke  Schraffuren  der  einzelnen  Filtermatten  26 
angedeutet,  in  der  Weise,  daß  die  Filtermatte  nahe 

55  dem  Kanaleinlaß  stärker  schraffiert  ist,  entspre- 
chend  ihrer  geringeren  Durchlässigkeit,  und  die 
Schraffuren  der  Filtermatten  26  in  Richtung  des 
Kanalauslasses  abneh  men,  um  anzuzeigen,  daß 

8 
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jie  Durchlässigkeit  der  Filtermatten  in  Laufrichtung 
ies  Trägermaterialbandes  33  zunimmt.  Die  übrigen 
3auteile  der  Trocknungsvorrichtung,  die  mit  den 
Bauteilen  der  ersten  und  zweiten  Ausführungsform 
ier  Trocknungsvorrichtung  übereinstimmen,  sind 
nit  den  gleichen  Bezugszahlen  wie  in  den  Figuren 
I  bis  3  belegt.  Vor  dem  Kanaleinlaß  27  des  Trock- 
lungskanals  2  befindet  sich  eine  Abdichtmatte  36. 
Die  Kanalquerschnitte  sind  über  die  Länge  des 
["rocknungskanals  2  gleichbleibend.  Wegen  der  un- 
erschiedlichen  Durchlässigkeiten  der  Filtermatten 
16  strömt  jeweils  eine  unterschiedliche  Gas- 
Luftmenge  durch  die  einzelne  Filtermatte  26,  was 
durch  die  Größe  der  gebogenen  Pfeile  Pi  bis  Ps, 
jie  den  einzelnen  Filtermatten  26  zugeordnet  sind, 
ingedeutet  wird.  Durch  die  in  Richtung  des  Kanai- 
lustritts  erfolgte  Zunahme  der  zugeführten  Gas- 
Luftmenge  ergibt  sich  eine  Beschleunigung  der 
Strömung  in  Laufrichtung  des  Trägermaterialban- 
des  33.  Diese  Beschleunigung  bzw.  dieser  Ge- 
schwindigkeitszuwachs  der  Strömung  auf  den  Ka- 
lalauslaß  hin  ist  durch  die  größer  werdenden  Ge- 
schwindigkeitspfeile  Vj,  die  parallel  zu  dem  Träger- 
naterialband  33  eingezeichnet  sind,  angedeutet. 

Die  in  Fig.  5B  gezeigte  vierte  Ausführungsform 
stimmt,  mit  Ausnahme  der  Deckfläche,  mit  der 
dritten  Ausführungsform  überein.  Die  Deckfläche  7 
der  vierten  Ausführungsform  besitzt  gleichbleiben- 
de  Permeabilität  über  die  Kanallänge.  Da  der  über 
die  Deckfläche  zugeführte  Gasmengenstrom  in 
Richtung  Auslaßquerschnitt  auch  bei  konstanter 
Permeabilität  der  Deckfläche  zunimmt,  erfolgt  eine 
Beschleunigung  der  Strömung  in  Laufrichtung  des 
Trägermateriaibandes  33. 

Selbstverständlich  ist  es  auch  möglich,  daß  die 
aus  Filtermatten  26  aufgebaute  gas- 
'luftdurchlässige  Kanaideckfläche  7  nicht  horizontal, 
d.h.  parallel  zu  der  Kanaigrundfläche  3,  verläuft, 
sondern,  ebenso  wie  bei  der  ersten  und  zweiten 
Ausführungsform  der  erfindungsgemäßen  Trock- 
nungsvorrichtung,  zu  der  Kanalgrundfläche  3  ge- 
neigt  ist.  Die  Kanaideckfläche  7  kann  ferner  aus 
aneinandergereihten  Filtermatten  gleicher  Struktur 
und  gleicher  Konsistenz,  jedoch  unterschiedlicher 
Dicken,  bestehen,  wobei  die  Dicke  der  Filtermatten 
in  Laufrichtung  des  Trägermaterialbandes  33  ab- 
nimmt,  d.h.  mit  anderen  Worten,  die  Durchlässig- 
keit  der  Filtermatten  in  Richtung  des  Kanalauslas- 
ses  zunimmt. 

Bei  dem  Filter  bzw.  den  Filtermatten  handelt  es 
sich  um  handelsübliche  sogenannte  Laminardurch- 
flußfilter,  wie  sie  beispielsweise  in  Zuluftfilteranla- 
gen  von  Rein-Räumen  eingesetzt  werden.  Derarti- 
ge  Filterelemente  filtern  einerseits  Schmutzpartikel 
aus  dem  Gas-/  Luftstrom  heraus  und  sorgen  ande- 
rerseits  für  eine  sehr  gleichmäßige  laminare  Strö- 
mung  durch  die  einzelnen  Filterelemente  hindurch 
in  den  Trocknungskanal  hinein. 

Figur  6  zeigt  eine  tuntte  AusTunrungsrorm  aer 
Trocknungsvorrichtung  nach  der  Erfindung  im 
Schnitt,  bei  der  die  Kanaideckfläche  7  gegenüber 
der  horizontalen  Kanalgrundfläche  3  geneigt  ist. 

5  Die  Kanaideckfläche  7  ist  gas-/luftdurchlässig  und 
besteht  aus  einem  durchgehenden  Filter  kann  aber 
auch  aus  aneinandergereihten  Filtermatten  gefertigt 
sein,  wie  sie  in  Figur  5A  dargestellt  sind.  Oberhalb 
der  Kanaideckfläche  7  befinden  sich  Dosiereinrich- 

o  tungen  24,  die  Lamellen  25  enthalten,  welche  zu- 
einander  verstellbar  sind.  Die  einzelne  Lamelle  liegt 
parallel  zu  der  Kanaideckfläche  7  und  ist  entlang 
ihrer  Längsachse  verstellbar.  Die  Anordnung  der 
Lamellen  25  und  ihre  Verstellbarkeit  ist  in  etwa 

'5  vergleichbar  mit  Sonnenblenden,  die  aus  Lamellen 
aufgebaut  sind  und  ist  in  Fig.  6  angedeutet,  in  der 
die  Lamellen  25  nahe  dem  Einlaßquerschnitt  Ai 
parallel  und  nahe  dem  Auslaßquerschnitt  A2  senk- 
recht  zur  Deckfläche  7  dargestellt  sind. 

20  Die  übrigen  Bauteile  der  fünften  Ausführungs- 
form  stimmen  mit  den  entsprechenden  Bauteilen 
der  ersten  bis  dritten  Ausführungsform  der  Trock- 
nungsvorrichtung  überein,  und  ihre  Beschreibung 
wird  daher  nicht  wiederholt. 

25  Die  Figuren  7  und  8  zeigen  ein  Geschwindig- 
keitsprofil  der  Gas-/Luftströmung  bzw.  ein  Druck- 
profil,  nämlich  den  statischen  Unterdruck  der  Strö- 
mung  gegenüber  dem  Atmosphärendruck,  jeweils 
in  Abhängigkeit  von  der  Kanallänge  des  Trock- 

30  nungskanals.  Der  Verlauf  des  Geschwindigkeitspro- 
fils  ähnelt  sehr  stark  dem  Verlauf  des  Druckprofils 
über  der  Kanallänge.  Bis  zur  Mitte  der  Kanallänge, 
die  im  vorliegenden  Fall  etwa  5,4  m  beträgt,  steigt 
die  Geschwindigkeit  der  Strömung  bzw.  der  Unter- 

35  druck  in  etwa  linear  mit  der  Kanallänge  an,  wäh- 
rend  in  der  zweiten  Hälfte  des  Trocknungskanals 
ein  starker  exponentieller  Anstieg  dieser  Größen 
auftritt. 

In  Figur  9  ist  in  schematischer  Schnittansicht 
40  eine  sechste  Ausführungsform  der  Trocknungsvor- 

richtung  1  nach  der  Erfindung  dargestellt.  Das 
Trägermaterialband  4,  beispielsweise  ein  Metall- 
band  aus  Aluminium  oder  ein  Folienband,  läuft  an 
der  Breitschlitzdüse  34  vorbei,  von  der  eine  Flüs- 

45  sigkeitsschicht  auf  das  Trägermaterialband  4  auf- 
getragen  wird,  die  verdampfbare  Lösungsmittel- 
komponenten  und  nichtverdampfbare  Komponen- 
ten  enthält.  Das  Trägermaterialband  4  wird  um  die 
Umlenkrolle  35  herumgeführt  und  läuft  senkrecht 

50  nach  oben  durch  einen  Kanaleinlaß  27,  der  eine 
Kanaleinlaßbreite  b1  aufweist,  in  den  Trocknungs- 
kanal  2  ein.  Dabei  läuft  das  Trägermaterialband  4 
im  Trocknungskanal  2  auf  Tragrollen  6,  die  ver- 
senkt  in  der  vertikalen  Kanalgrundfläche  3  bzw.  im 

55  Kanalboden  eingelassen  sind.  Die  Trocknungsvor- 
richtung  1  kann  auch  als  Trockner  ausgebildet  sein, 
in  welchem  das  Trägermaterialband  4  über  Lufttra- 
gedüsen  freischwebend  geführt  ist.  Das  Trägerma- 

9 



7 EP  0  341  646  A2 8 

erialband  kann  im  Kanaleinlaßbereich  auch  durch 
Jnterdruck  an  dem  Kanalboden  anliegend  und  an- 
schließend  über  Stützwalzen  durch  den  Trock- 
lungskanal  2  geführt  werden. 

Die  Kanaideckfläche  7  ist  als  gasdurchlässige 
:läche  ausgebildet,  die  gegenüber  der  vertikal  ver- 
aufenden  Kanalgrundfläche  3  geneigt  ist,  wobei 
jie  Kanaleinlaßbreite  b1  des  Kanaleinlasses  27  des 
frocknungskanais  2  kleiner  als  die  Kanalauslaßbrei- 
:e  b2  des  Kanaiauslasses  28  ist.  Die  Kanaldeckflä- 
:he  7  erstreckt  sich  beispielsweise,  beginnend  an 
jem  Kanaleinlaß  27,  über  die  Gesamtlänge  des 
TYocknungskanals  2. 

Die  Kanaideckfläche  7  besteht  aus  einem 
durchgehenden  Filter  mit  konstanter  Permeabilität. 
Die  Querschnitte  des  Trocknungskanals  2  sind 
-echteckförmig,  wobei  sich  die  Kanalbreite  von 
dem  Kanaleinlaß  27  nach  oben  hin  linear  auf  die 
Kanaiauslaßbreite  b2  vergrößert.  Seitlich  von  dem 
Trocknungskanal  2  befindet  sich  ein  Luftraum  67 
der  Trocknungsvorrichtung  1.  In  der  senkrechten 
Seitenwand  des  Luftraumes  67  sind  Einströmkanä- 
le  44,  45,  46  angeordnet,  durch  die  Trocknungsgas, 
insbesondere  erwärmte  Luft,  einströmt  und  durch 
die  Kanaideckfläche  7  in  Richtung  der  Pfeile  P  in 
den  Trocknungskanal  2  eintritt.  Nach  oben  hin  ist 
der  Kanalauslaß  28  des  Trocknungskanals  2  durch 
einen  Einströmkasten  39  mit  einer  Filtermatte  48 
abgeschlossen,  durch  den  Trocknungsgas  in  Strö- 
mungsrichtung  B  nach  unten,  gegensinnig  zur 
Laufrichtung  A  des  Trägermaterialbandes  4,  durch 
den  Kanaleiniaß  27  in  einen  Absaugkasten  37 
strömt,  der  den  Kanaleinlaß  nach  unten  hin  ab- 
schließt.  Der  Absaugkasten  37  ist  mit  einer  Filter- 
matte  47  und  einem  diagonal  angeordneten  geloch- 
ten  Prallblech  49  ausgestattet,  das  eine  Wirbelbil- 
dung  in  der  Gasströmung  verhindert.  Ebenfalls 
kann  der  Einströmkasten  39  mit  einem  gelochten 
Prallblech  73  ausgestattet  sein.  Das  Prallblech  49 
kann  auch  weggelassen  werden,  falls  die  Filtermat- 
te  47  allein  dazu  ausreicht,  eine  Wirbelbildung  zu 
unterdrücken.  Für  den  Fall,  daß  die  über  den  Ka- 
nalauslaß  eintretende  Gasströmung  im  konvergen- 
ten  Trocknungskanal  2  allein  zum  Trocknen  aus- 
reicht,  kann  die  Kanaideckfläche  7  aus  undurchläs- 
sigem  Material  gefertigt  werden,  und  das  Einblasen 
eines  Trocknungsgases  durch  die  Seitenwand  ent 
fällt,  so  daß  die  Einströmkanäle  in  der  senkrechten 
Seitenwand  der  Trocknungsvorrichtung  1  wegfallen 
können. 

Der  Trocknungskanal  2  ist  am  Kanaleinlaß  27 
und  am  Kanalauslaß  28  durch  Lamellendichtungen 
38  bzw.  40  oder  Labyrinthdichtungen  möglichst 
dicht  gegen  das  bewegte  Trägermaterialband  4 
abgeschlossen.  Die  Lamellendichtungen  38  und  40 
sind  an  den  vertikalen  Außenwänden  des  Absaug- 
kastens  37  bzw.  des  Einströmkastens  39  ange- 
bracht,  die  dem  Trägermaterialband  4  zugewandt 

sind.  Am  Kanaleiniaß  27  für  das  Tragermaterial- 
band  4  wird  das  Trocknungsgas  durch  den  Ab- 
saugkasten  37  hindurch  abgezogen,  wobei  je  nach 
Verengung  des  Kanalquerschnittes  und  der  Menge 

5  des  eingespeisten  bzw.  abgesaugten  Trocknungs- 
gases  eine  Geschwindigkeitssteigerung  der  Gas- 
strömung  von  oben  nach  unten  im  Trocknungska- 
nal  2  entsteht,  die  Turbulenzen  unterdrückt.  Das 
aus  dem  Kanalauslaß  28  austretende  Trägermateri- 

ro  alband  4  wird  durch  eine  Umlenkrolle  36  aus  der 
Vertikalrichtung  in  eine  bestimmte  Richtung  zur 
weiteren  Verarbeitung  geführt. 

Bei  der  zur  Laufrichtung  A  des  Trägermaterial- 
bandes  4  gegensinnigen  Strömung  des  Trock- 

is  nungsgases  zeigt  sich,  daß  in  dem  nach  unten 
konvergenten  Trocknungskanal  2  die  Flüssigkeits- 
schicht  auf  dem  Trägermaterialband  4  ohne  Verfas- 
sungen  strukturfrei  trocknet.  Bei  dieser  Art  von 
Trocknung  folgen  die  Gasströmung  und  die  von 

so  der  Flüssigkeitsschicht  herrührenden  Lösungsmit- 
teldämpfe  der  Schwerkraft.  Die  im  Gegenlauf  zum 
laminaren,  nach  unten  beschleunigten  Gasstrom 
getrocknete  Schicht  auf  dem  Trä  germaterialband  4 
zeigt  keine  Verblasungen,  die  unter  Umständen 

25  durch  infolge  der  Schwerkraft  abgelöste  und  herab- 
fallende  Lösungsmitteldämpfe  verursacht  werden. 
Dies  kann  durch  Stillstands-Versuche  gezeigt  wer- 
den,  bei  denen  das  mit  der  Flüssigkeitsschicht 
versehene  Trägermaterialband  4  im  Trocknungska- 

30  nal  2  angehalten,  und  mit  Hilfe  von  Strömungsprü- 
fröhrchen  gezeigt  wird,  daß  Wirbel  von  Lösungs- 
mitteldämpfen  nicht  auftreten. 

Fig.  10  zeigt  eine  schematische  Schnittansicht 
einer  siebenten  Ausführungsform  der  Trocknungs- 

35  Vorrichtung  für  die  beidseitige  Trocknung  des  Träg- 
ermaterialbandes  4,  das  beispielsweise  auf  beiden 
Seiten  eine  Flüssigkeitsschicht  trägt  und  senkrecht 
von  unten  nach  oben  durch  die  Trocknungsvorrich- 
tung  hindurchläuft.  Die  beiden  Trocknungskanäle  2 

40  und  2  sind  symmetrisch  zur  Senkrechten  ausgebil- 
det.  In  Figur  10  sind  die  außerhalb  des  Trock- 
nungskanals  2  befindlichen  Bauteile,  die  an  den 
Einströmkasten  39  und  den  Absaugkasten  37  an- 
schließen,  dargestellt,  während  die  gleichen,  am 

45  rechten  Trocknungskanal  2  angeschlossenen  Bau- 
teile  zur  Vereinfachung  der  Zeichnung  weggelas- 
sen  wurden. 

Das  Trägermaterialband  4  läuft  schräg  von 
oben  nach  unten  in  einen  Behälter  50  mit  der 

so  aufzubringenden  Flüssigkeit  aus  verdampfbaren 
Lösungsmittelkomponenten  und  nicht-verdampfba- 
ren  Komponenten  ein  und  wird  um  eine  Umlenkrol- 
le  51  senkrecht  nach  oben  durch  den  Spalt  von 
Abquetschwalzen  52,  53  und  zwischen  den  Ab- 

55  saugkästen  37,  37'  hindurch  in  die  Trocknungsvor- 
richtung  geführt. 

In  dem  Behälter  50  wird  das  Trägermaterial- 
band  4  beidseitig  mit  Flüssigkeit  beschichtet,  deren 
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iberschuß  im  Spalt  zwischen  den  Abquetschwalz- 
m  52,  53  abgequetscht  wird.  Selbstverständlich 
:önnen  auch  andere  bekannte  Antragsverfahren 
:um  beidseitigen  Beschichten  des  Trägermaterial- 
»andes  4  angewandt  werden.  Innerhalb  der  Trock- 
lungsvorrichtung  trennt  das  Trägermaterialband  4 
iie  beiden  Trocknungskanäle  2,  2  voneinander 
ind  tritt  zwischen  den  beiden  Einströmkästen  39, 
!9'  aus  der  Trocknungsvorrichtung  aus.  Das  Trock- 
lungsgas  wird  über  die  Filtermatten  bzw.  Metallge- 
vebe  oder  dergleichen  der  Einströmkästen  39,  39 
n  die  Trocknungskanäle  2,  2  in  die  Strömungs- 
ichtungen  B,  B'  vertikal  nach  unten,  gegensinnig 
:ur  Laufrichtung  A  des  Trägermaterialbandes  4, 
singeblasen.  Die  Trocknungskanalquerschnitte  ver- 
engen  sich  nach  unten,  wodurch  es  zu  einer  Be- 
schleunigung  der  Trocknungsgasströme  in  Rich- 
ung  der  Kanaleinlässe  kommt.  Das  Trocknungsgas 
vird  durch  die  Filtermatten  bzw.  Metallgewebe  der 
\bsaugkästen  37,  37',  welche  die  Kanaleinlässe 
lach  unten  hin  abschließen,  abgesaugt.  Das  durch 
Jen  linken  Absaugkasten  37  abgesaugte  Trock- 
lungsgas  strömt  durch  eine  Umluftleitung  54,  in 
jer  eine  Drosselklappe  55  angeordnet  ist,  in  einen 
.üftungskasten  56.  Der  Lüftungskasten  56  besitzt 
sine  Frischluftzuleitung,  in  der  eine  Drosselklappe 
58  zum  Regeln  der  zugeführten  Frischluftmenge 
montiert  ist.  Die  Frischluft  strömt  in  Strömungsrich- 
:ung  C  in  den  Lüftungskasten  56.  Desweiteren  ist 
an  dem  Lüftungskasten  56  eine  Abluftleitung  ange- 
bracht,  in  der  in  Strömungsrichtung  D  verbrauchte 
_uft  abgeführt  wird.  In  dieser  Abluftleitung  befindet 
sich  eine  Drosselklappe  59  zum  Regeln  der  abge- 
:ührten  Luftmenge. 

Von  dem  Lüftungskasten  56  führt  die  Umluftlei- 
tung  durch  einen  Wärmetauscher  57  hindurch,  in 
welchem  die  in  der  Umluftleitung  strömende  Luft 
srwärmt  wird,  bevor  sie  über  eine  Drosselklappe  60 
in  den  Einströmkasten  39  eintritt. 

Die  aus  dem  Trocknungskanal  2  über  den 
Absaugkasten  37'  abströmende  Luftmenge  zirku- 
liert  in  der  gleichen  Weise,  wie  voranstehend  be- 
schrieben  ist,  durch  die  nicht  gezeigten  Bauteile  für 
die  Aufbereitung  der  Umluft  und  wird  über  den 
Einströmkasten  39'  in  den  Trocknungskanai  2  zu- 
rückgeführt. 

In  Fig.  11A  ist  der  Bereich  des  Kanaleinlasses 
27  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Erfindung 
im  einzelnen  dargestellt.  Diese  Ausführungsform 
entspricht  im  wesentlichen  der  Ausführungsform 
nach  Fig.  9,  mit  dem  Unterschied,  daß  das  Träger- 
materialband  4  nicht  über  Rollen  läuft,  die  in  der 
Kanalgrundfläche  eingelassen  sind,  sondern  die 
Rückseite  des  Trägermaterialbandes  4  im  Absaug- 
bereich  des  Kanaleinlasses  mit  Unterdruck  beauf- 
schlagt  wird,  wodurch  sichergestellt  wird,  daß  das 
Trägermaterialband  nicht  durch  die  an  der  Obersei- 
te  entstehende  Gasströmung  abgelenkt  wird.  Es 

liegt  eine  gegensinnige  irocKnungsgassiromung  zu 
der  senkrecht  nach  oben  gerichteten  Laufrichtung 
des  Trägermaterialbandes  4  vor.  Im  Absaugbereich 
befindet  sich  eine  Unterdruckkammer  41,  die  bei- 

5  spielsweise  durch  eine  poröse  Platte  42  gegen  die 
Rückseite  des  Trägermaterialbandes  4  hin  geöffnet 
ist.  Im  Inneren  der  Unterdruckkammer  ist  ein  Loch- 
blech  68  angeordnet,  das  für  ein  gleichmäßiges 
Abströmen  des  abgesaugten  Gases  bzw.  der  abge- 

o  saugten  Luft  sorgt.  Der  Kanaleinlaß  27  ist,  ebenso 
wie  im  Falle  der  Ausführungsform  nach  Fig.  9, 
durch  einen  Absaugkasten  37  nach  unten  hin  abge- 
schlossen.  Die  in  Strömungsrichtung  B  beschleu- 
nigte  Gasströmung  tritt  durch  eine  Filtermatte  47, 

5  ein  Metallgewebe  oder  dergleichen  in  das  Innere 
des  Absaugkastens  37  ein,  in  dem  noch  ein  diago- 
nal  angeordnetes,  gelochtes  Prallblech  49  vorhan- 
den  sein  kann.  Dieses  Prallblech  ist  nicht  unbe- 
dingt  erforderlich  und  kann  auch  weggelassen  wer- 

>o  den,  falls  es  nicht  zu  Wirbelbiidungen  innerhalb 
des  Absaugkastens  37  kommt.  Zweck  des  Prallble- 
ches  49  ist  es  nämlich,  eine  Wirbelbildung  inner- 
halb  des  Absaugkastens  37  zu  verhindern,  damit 
eine  über  die  gesamte  Trocknerbreite  gleichmäßi- 

>5  ge  Absaugung  gewährleistet  ist.  An  der  senkrech- 
ten  Außenseite  des  Absaugkastens  37,  zugewandt 
der  Vorderseite  des  Trägermaterialbandes  4,  ist 
eine  Lamellendichtung  38  oder  eine  Labyrinthdich- 
tung  angeordnet,  die  den  Kanaleinlaß  möglichst 

?o  dicht,  jedoch  berührungsfrei,  gegen  das  bewegte 
Trägermaterialband  4  abschließt.  In  das  Innere  des 
Trocknungskanals  wird,  ebenso  wie  im  Falle  der 
Ausführungsform  nach  Fig.  9,  durch  die  geneigte 
Kanaideckfläche  7  Trocknungsgas  bzw.  Trock- 

35  nungsluft  eingespeist. 
In  Figur  1  1  B  ist  der  Absaugbereich  einer  Aus- 

führungsform  dargestellt,  die  weitgehend  der  Aus- 
führungsform  nach  Fig.  11  A  entspricht,  mit  dem 
einzigen  Unterschied,  daß  anstelle  der  Lamellen- 

40  dichtung  eine  Rakeldichtung  43  an  der  senkrechten 
Außenseite  des  Absaugkastens  37  angebracht  ist 
und  den  Kanaleinlaß  möglichst  dicht  gegen  das 
Trägermateriaiband  4  abschließt.  An  der  Rückseite 
des  Trägermaterialbandes  4  befindet  sich  wieder 

45  eine  Unterdruckkammer  41,  die  eine  Ablenkung 
des  Trägermaterialbandes  4  durch  die  an  der 
Oberseite  entstehende  Gasströmung  verhindert. 

Figur  12A  zeigt  eine  schematische  Schnittan- 
sicht  einer  achten  Ausführungsform  der  Trock- 

50  nungsvorrichtung  1  ,  bei  der  der  Trocknungskanal  2 
eine  senkrecht  verlaufende  Kanaideckfläche  7  be- 
sitzt,  die  parallel  zu  der  senkrechten  Kanalgrundflä- 
che  3  verläuft.  Die  Kanaideckfläche  7  besteht  aus 
aneinandergereihten,  gleichdicken  Filtermatten  26, 

55  die  unterschiedliche  Durchlässigkeit  für  ein  Gas 
bzw.  Luft  aufweisen.  In  Figur  12A  ist  die  unter- 
schiedliche  Durchlässigkeit  durch  unterschiedlich 
starke  Schraffuren  der  einzelnen  Filtermatten  26 
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ingedeutet,  in  der  Weise,  daß  die  Filtermatte  nahe 
iem  Kanalauslaß  stärker  schraffiert  ist,  entspre- 
;hend  ihrer  geringeren  Durchlässigkeit,  und  die 
schraffuren  der  Filtermatten  26  in  Richtung  des 
<analeinlasses  abnehmen,  um  anzuzeigen,  daß  die 
Durchlässigkeit  der  Filtermatten  entgegen  der  Lauf- 
ichtung  A  des  Trägermaterialbandes  33  zunimmt. 
Die  übrigen  Bauteile  der  Trocknungsvorrichtung, 
jie  mit  den  Bauteilen  der  Ausführungsformen  der 
rrocknungsvorrichtung  nach  den  Fig.  9  und  11  A 
übereinstimmen,  sind  mit  den  gleichen  Bezugszah- 
en  wie  in  den  Figuren  9  und  11  A  belegt.  Vor  dem 
Kanaleinlaß  27  des  Trocknungskanals  2  befindet 
sich  ein  Absaugkasten  37  mit  einer  Filtermatte  47. 
Die  Kanalquerschnitte  sind  über  die  Länge  des 
Trocknungskanals  2  gleichbleibend.  Wegen  der  un- 
terschiedlichen  Durchlässigkeiten  der  Filtermatten 
26  strömt  jeweils  eine  unterschiedliche  Gas- 
'Luftmenge  durch  die  einzelne  Filtermatte  26,  was 
durch  die  Größe  der  gebogenen  Pfeile  Pi  bis  P+, 
die  den  einzelnen  Filtermatten  26  zugeordnet  sind, 
angedeutet  wird.  Über  den  Einströmkasten  39  mit 
der  Filtermatte  48  strömt  von  oben  Luft  bzw.  Gas 
in  den  Trocknungskanal  2.  Durch  die  in  Richtung 
des  Kanaleinlasses  erfolgte  Zunahme  der  zugeführ- 
ten  Gas-'  Luftmenge  ergibt  sich  eine  Beschleuni- 
gung  der  Strömung  entgegen  der  Laufrichtung  des 
Trägermateriaibandes  33.  Diese  Beschleunigung 
bzw.  dieser  Geschwindigkeitszuwachs  der  Strö- 
mung  auf  den  Kanaleinlaß  hin  ist  durch  die  größer 
werdenden  Geschwindigkeitspfeile  v̂   die  parallel 
zu  dem  Trägermateriaiband  33  eingezeichnet  sind, 
angedeutet.  Die  seitliche  Zufuhr  von  Trocknungs- 
gas  bzw.  Luft  durch  die  Kanaideckfläche  7  erfolgt 
über  Einströmkanäle  61  der  Trocknungsvorrichtung 
1. 

Die  in  Fig.  12B  gezeigte  neunte  Ausführungs- 
form  stimmt,  mit  Ausnahme  der  Deckfläche,  mit 
der  achten  Ausführungsform  überein.  Die  Deckflä- 
che  7  der  neunten  Ausführungsform  besitzt  gleich- 
bleibende  Permeabilität  über  die  Kanallänge.  Da 
der  über  die  Deckfläche  zugeführte  Gasmengen- 
strom  in  Richtung  Kanaleinlaß  auch  bei  konstanter 
Permeabilität  der  Deckfläche  zunimmt,  erfolgt  eine 
Beschleunigung  der  Strömung  entgegen  der  Lauf- 
richtung  des  Trägermaterialbandes  33. 

Der  Einström-  und  der  Absaugkasten  sind  mit- 
tels  Labyrinthdichtungen  40  bzw.  38  gegen  das 
Trägermaterialband  33  abgedichtet,  und  eine  Un- 
terdruckkammer  41  sorgt  für  Unterdruck  auf  der 
Rückseite  des  Trägermaterialbandes  33  im  Bereich 
des  Kanaleinlasses,  um  eine  Bandablenkung  an  der 
Vorderseite  des  Bandes  33  durch  die  Strömung  zu 
verhindern. 

Die  Kanaideckfläche  7  kann  ferner  aus  anein- 
andergereihten  Filtermatten  gleicher  Struktur  und 
gleicher  Konsistenz,  jedoch  unterschiedlicher  Dik- 
ken,  bestehen,  wobei  die  Dicke  der  Filtermatten 

entgegen  der  Laufrichtung  des  Trägermateriaiban- 
des  33  abnimmt,  d.h.  mit  anderen  Worten,  die 
Durchlässigkeit  der  Filtermatten  in  Richtung  des 
Kanaleinlasses  zunimmt. 

5  Figur  13  zeigt  eine  zehnte  Ausführungsform 
der  Trocknungsvorrichtung  nach  der  Erfindung  im 
Schnitt,  bei  der  die  Kanaideckfläche  7  gegen  die 
vertikale  Kanalgrundfläche  3  in  Richtung  Kanalaus- 
laß  konvergiert.  Die  Kanaideckfläche  7  ist  gas- 

io  /luftdurchlässig  und  besteht  aus  einem  durchge- 
henden  Filter,  kann  aber  auch  aus  aneinanderger- 
eihten  Filtermatten  gefertigt  sein,  wie  sie  in  Figur 
12A  dargestellt  sind. 

Der  Kanaleinlaß  des  Trocknungskanals  2  ist 
15  größer  als  der  Kanalauslaß.  Die  Querschnitte  des 

Trocknungskanals  2  sind  rechteckförmig,  wobei 
sich  die  Kanalbreite  von  dem  Kanaleinlaß  nach 
oben  hin  linear  auf  die  Breite  des  Kanalauslasses 
verkleinert.  Seitlich  von  dem  Trocknungs  kanal  bef- 

20  indet  sich  ein  Luftraum  69  der  Trocknungsvorrich- 
tung.  In  der  senkrechten  Seitenwand  des  Luftrau- 
mes  69  sind  Einströmkanäle  62  angeordnet,  durch 
die  Trocknungsgas,  beispielsweise  erwärmte  Luft, 
einströmt  und  durch  die  Kanaideckfläche  7  in  Rich- 

25  tung  der  Pfeile  P1  bis  P4  in  den  Trocknungskanal  2 
eintritt.  Die  zunehmende  Größe  der  Pfeile  P1  bis 
P4  zeigt  an,  daß  die  Strömung  des  Trocknungsga- 
ses  innerhalb  des  Trocknungskanals  2  von  unten 
nach  oben  hin  zunimmt,  das  heißt  mit  anderen 

30  Worten,  daß  die  Strömungsgeschwindigkeit  in 
Richtung  Kanalauslaß  anwächst. 

Das  Trägermaterialband  4  ist  um  eine  Umlenk- 
rolle  35  herumgeführt,  der  eine  Breitschlitzdüse  34 
in  7-Uhr-Stellung  mit  geringem  Spalt  gegenüber- 

35  liegt.  Durch  die  Breitschiitzdüse  34  wird  eine  Flüs- 
sigkeitsschicht  aus  verdampfbaren  Lösungsmittel- 
komponenten  und  nicht-verdampfbaren  Komponen- 
ten  auf  die  Vorderseite  des  Trägermaterialbandes  4 
aufgetragen,  das  senkrecht  nach  oben  durch  den 

40  Kanaleinlaß  in  den  Trocknungskanai  2  einläuft.  Da- 
bei  läuft  das  Trägermaterialband  4  über  Tragrollen 
6,  die  seitlich  im  geringen  Abstand  von  der  Kanal- 
grundfläche  3  angeordnet  sind. 

Der  Kanaleinlaß  ist  durch  einen  Einströmkasten 
45  39  mit  einer  Filtermatte  48  abgeschlossen,  und  das 

gesamte  oder  ein  Teil  des  Trocknungsgases  strömt 
durch  den  Einströmkasten  39  und  die  Filtermatte 
48  in  Strömungsrichtung  B  nach  oben,  gleichsinnig 
zur  Laufrichtung  A  des  Trägermaterialbandes  4, 

so  durch  den  Trocknungskanal  2. 
Den  Kanaiauslaß  schließt  ein  Absaugkasten  37 

mit  einer  Filtermatte  47  ab,  durch  welche  das 
Trocknungsgas  abgesaugt  wird. 

Der  Trocknungskanal  2  ist  am  Kanaleiniaß  und 
55  am  Kanalauslaß  durch  Lamellendichtungen  40  bzw. 

38  bzw.  Labyrinthdichtungen  möglichst  dicht,  je- 
doch  ohne  zu  streifen,  gegen  das  bewegte  Träger- 
materialband  4  abgeschlossen.  Die  Lamellendich- 

12 
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ungen  38,  40  befinden  sich  an  den  senkrechten 
\ußenwänden  des  Absaugkastens  37  bzw.  des  Ein- 
itrömkastens  39,  die  dem  Trägermaterialband  4 
:ugewandt  sind. 

Das  aus  dem  Kanalauslaß  austretende  Träger- 
naterialband  4  wird  über  eine  Umlenkrolle  36  ge- 
ührt  und  aus  der  Senkrechtrichtung  in  eine  schräg 
lach  unten  verlaufende  Richtung  zur  weiteren  Ver- 
irbeitung  gelenkt. 

Bei  der  -zur  Laufrichtung  A  des  Trägermaterial- 
jandes  4  gleichsinnigen  Strömung  des  Trock- 
lungsgases  wird  erreicht,  daß  am  Kanaleinlaß  des 
Senkrechttrockners  eine  Laminarströmung  mit  ei- 
ler  Mindestgeschwindigkeit  erzeugt  werden  muß, 
jie  das  Herabfallen  der  aus  der  Flüssigkeitsschicht 
auf  dem  Trägermaterialband  4  austretenden  Löse- 
nitteldämpfe  verhindert.  Um  die  Lösemitteldämpfe 
n  Laufrichtung  des  Trägermaterialbandes  4  mitzu- 
:ühren,  wird  die  Strömungsgeschwindigkeit  am  Ka- 
naleiniaß  so  hoch  eingestellt,  daß  der  Schwerkraft- 
sinfluß  durch  die  Strömungsgeschwindigkeit  des 
TYocknungsgases  überwunden  wird.  Dies  geschieht 
n  der  Weise,  daß  am  Kanaleinlaß  des  Trocknungs- 
gases  durch  entsprechende  Maßnahmen  am  Ein- 
strömkasten  39,  wie  das  Anbringen  der  Filtermatte 
48  und  eines  Lochblechs  70  im  Inneren  des  Ein- 
strömkastens,  das  Trocknungsgas  schon  laminar 
3inströmt.  Dadurch  können  dann  die  Lösemittel- 
dämpfe  mit  der  erforderlichen  Geschwindigkeit 
nach  oben  abgeführt  werden.  Dadurch  wird  die 
Gefahr  des  Auftretens  von  Verblasungsstrukturen 
an  der  beschichteten  Vorderseite  des  Trägermate- 
rialbandes  4  vermieden. 

Bei  der  elften  Ausführungsform  der  Erfindung 
nach  Figur  14  verlaufen  der  Trocknungskanal  2,  ein 
Obertrum  65  und  ein  Untertrum  66  des  Trägerma- 
terialbandes  4  horizontal.  Bei  dieser  Ausführungs- 
form  ist  die  Strömungsrichtung  B  des  Trocknungs- 
gases,  das  durch  den  Einströmkasten  39  in  den 
Trocknungskanal  2  einströmt  und  durch  den  Ab- 
saugkasten  37  abströmt,  gegensinnig  zu  der  Lauf- 
richtung  A  des  Untertrums  des  Trägermaterialban- 
des  4  durch  den  Trocknungskanal  2,  und  die  Strö- 
mung  wird  in  Strömungsrichtung  B  beschleunigt. 

Diese  Ausführungsform  wird  beispielsweise 
beim  Aufbringen  einer  zweiten  Schicht  S2  auf  eine 
getrocknete  erste  Schicht  S1  auf  dem  Trägermate- 
rialband  4  eingesetzt.  Beispielsweise  ist  die  Ober- 
seite  des  Obertrums  65  schon  mit  einer  getrockne- 
ten  ersten  Flüssigkeitsschicht  versehen  und  wird 
über  eine  Umlaufrolle  63  herumgeführt.  Eine 
Breitschlitzdüse  64  ist  in  der  11  -Uhr-Stellung  und 
in  geringem  Abstand  zu  der  Umlenkrolle  63  ange- 
ordnet.  Durch  die  Breitschlitzdüse  64  wird  die  zwei- 
te  Flüssig  keitsschicht  auf  die  getrocknete  erste 
Flüssigkeitsschicht  auf  dem  Trägermaterialband  4 
appliziert.  Die  zweite  Flüssigkeitsschicht  durchläuft, 
hängend  an  der  Unterseite  des  horizontal  geführten 

Untertrums  ob,  den  i  rocKnungsKanai  uas  i  rag- 
ermaterialband  4  wird  unterhalb  und  entlang  einer 
horizontalen  Kanaldecke  72  des  Trocknungskanals 
2  geführt.  Ein  Kanalboden  71  des  Trocknungska- 

5  nals  2  konvergiert  in  Strömungsrichtung  B  des 
Trocknungsgases.  Der  Kanaleinlaß  des  Trock- 
nungskanals  2  für  das  Trägermaterialband  4  besitzt 
eine  geringere  Höhe  als  der  Kanalauslaß,  den  der 
vertikal  ausgerichtete  Einströmkasten  39,  der  eine 

o  Filtermatte  48  aufweist,  abschließt.  Der  Kanaleinlaß 
wird  von  dem  Absaugkasten  37  und  dessen  Filter- 
matte  47  abgeschlossen.  Sowohl  der  Einström-  als 
auch  der  Absaugkasten  tragen  auf  ihren  horizonta- 
len  Oberseiten  Labyrinthdichtungen,  die  den  Kanal- 

'5  auslaß  und  den  Kanaleinlaß  gegen  das  Untertrum 
66  des  Trägermaterialbandes  4  abdichten. 

Diese  Ausführungsform  des  Trocknungskanals 
ist  in  ihrer  Anordnung  und  Wirkungsweise  ver- 
gleichbar  mit  der  rechten  Hälfte  der  Ausführungs- 

>o  form  nach  Figur  10,  wenn  in  Betracht  gezogen 
wird,  daß  der  Trocknungskanal  2  horizontal  und 
nicht  vertikal,  wie  bei  der  Ausführungsform  nach 
Figur  10,  angeordnet  ist,  und  daß  es  sich  um  das 
Aufbringen  und  Trocknen  einer  zweiten  Schicht  auf 

?5  einer  ersten  Schicht  des  Trägermaterialbandes 
handelt. 

Im  folgenden  werden  drei  Ausführungsbeispie- 
le  und  zwei  Vergleichsbeispiele  von  Trägermateri- 
albahnen  angeführt,  auf  denen  zu  trocknende  Flüs- 

30  sigkeitsschichten  aufgebracht  sind. 

Ausfuhrungsbeispiel  i 

35  Auf  eine  für  Offsetdruck-Zwecke  vorbehandelte 
Aluminiumbahn  4  von  0,1  mm  Dicke  wird  bei  einer 
Laufgeschwindigkeit  von  8  m/min  der  Aluminium- 
bahn  4  die  Lösung  eines  lichtempfindlichen  Poly- 
mermaterials  in  einem  organischen  Lösungsmittel 

40  durch  ein  geeignetes  Beschichtungsverfahren 
gleichmäßig  aufgetragen.  Die  Lösung  hat  eine  dy- 
namische  Viskosität  von  1,4  mPas,  und  die  Dicke 
des  Flüssigkeitsfilms  beträgt  27  um. 

Unmittelbar  nach  der  Breitschlitzdüse  34  läuft 
45  die  Aluminiumbahn  in  eine  Trocknungsvorrichtung 

1  gemäß  einer  der  Ausführungsformen  gemäß  den 
Figuren  1  bis  4  oder  6  ein.  Die  Kanalauslaßhöhe  h2 
im  Kanalauslaß  beträgt  2  cm,  die  Kanaieinlaßhöhe 
h1  im  Kanaleinlaß  ist  30  cm.  Bei  einer  Gesamtlän- 

50  ge  des  Trocknungskanals  2  von  1,2  m  ist  die 
Kanaideckfläche  7  gegen  die  Bahnebene  in  einem 
Winkel  von  13,1°  geneigt.  Das  Umluftgebläse  12 
ist  nicht  eingeschaltet  und  die.  Drosselklappe  13 
geschlossen.  Die  Leistung  des  Sauggebläses  9 

55  wird  so  eingestellt,  daß  am  Eingang  des  Trock- 
nungskanals  2  eine  Luftgeschwindigkeit  von  vi 
gleich  0,3  m/sec  herrscht.  Daraus  resultiert  im  Aus- 
laußquerschnitt  A2  des  Trocknungskanals  2  eine 
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-uftgeschwindigkeit  von  V2  gleich  4,5  m/sec.  Zum 
/ollständigen  Entfernen  von  Lösungsmittelresten 
aus  dem  nahezu  getrockneten  Flüssigkeitsfilm  auf 
jer  Aluminiumbahn  4  ist  ein  Düsentrockner  ent- 
sprechend  dem  Stand  der  Technik  nachgeschaltet, 
aei  dem  die  Luftströmung  im  allgemeinen  stark 
turbulent  ist. 

Die  erhaltene  fotoempfindliche  Schicht  der  Alu- 
miniumbahn  4,  die  anschließend  zu  Druckplatten 
Konfektioniert  wird,  ist  sehr  gleichmäßig  in  ihrer 
Dicke  und  in  ihrem  optischen  Erscheinungsbild.  Mit 
3inem  Auflichtdensitometer  wird  auf  der  gesamten 
beschichteten  Plattenfläche  eine  einheitliche  opti- 
sche  Dichte  von  1  ,47  gemessen. 

Vergleichsbeispiei  1  (zu  dem  Ausführungsbeispiel 
Ü 

Die  Versuchsdurchführung  entspricht  im  gro- 
ßen  und  ganzen  derjenigen  des  Ausführungsbei- 
spiels  1  ,  jedoch  ist  in  der  Trocknungsvorrichtung  1 
das  Sauggebläse  9  nicht  eingeschaltet,  so  daß  die 
beschichtete  Aluminiumbahn  4  beim  Durchlauf 
durch  den  ersten  Trocknungsbereich  nur  durch 
Verdunsten  eines  kleinen  Teils  der  Lösungsmittel 
geringfügig  angetrocknet  wird.  Die  eigentliche 
Trocknung  des  Flüssigkeitsfilms  erfolgt  in  dem 
nachgeschalteten  Düsentrockner. 

Es  wird  eine  Schicht  mit  einer  wolkigen  bzw. 
melierten  Struktur  erhalten.  Dünn-  und  Dickstellen 
mit  einer  Flächenausdehnung  von  5  bis  20  mm 
Durchmesser  sind  dabei  unregelmäßig  über  die 
Gesamtfläche  verteilt  Die  densitometrische  Mes- 
sung  ergibt  keine  einheitliche  optische  Dichte,  die- 
se  schwankt  vielmehr  in  ihrer  Größe  je  nach  Meß- 
ort  zwischen  1  ,43  und  1  ,50. 

Ausführungsbeispiel  2 

Auf  eine  Polyesterfolie  von  125  um  Dicke  wird 
durch  ein  geeignetes  Beschichtungsverfahren  eine 
Vesikuiarfilmlösung,  gelöst  in  einem  organischen 
Lösungsmittel,  aufgetragen.  Die  Beschichtungsge- 
schwindigkeit  beträgt  5  m/min.  Die  Lösung  hat  eine 
dynamische  Viskosität  von  5,5  mPas,  die  Dicke 
des  aufgetragenen  Flüssigkeitsfilms  ist  40  um.  Der 
Flüssigkeitsfilm  wird  in  gleicher  Weise,  wie  dies 
anhand  des  Ausführungsbeispiels  1  beschrieben 
ist,  getrocknet. 

Zum  Prüfen  der  Gleichmäßigkeit  der  Schicht 
wird  der  Film  großflächig  in  einem  Kopierrahmen 
mit  UV-Licht  bestrahlt  und  anschließend  durch  kur- 
zes  Erwärmen  auf  1  00  "  C  entwickelt.  Die  dadurch 
bewirkte  Eintrübung  der  Filmschicht  ist  über  die 
gesamte  Fläche  gleichmäßig. 

Vergleichsbeispiel  2  (zu  Ausfuhrungsbeispiel  2) 

Die  Beschichtung  und  die  Trocknung  verlaufen 
ähnlich  wie  bei  dem  Ausführungsbeispiel  2,  davon 

5  abweichend  ist  jedoch  in  der  Trocknungsvorrich- 
tung  1  das  Sauggebläse  9  nicht  eingeschaltet.  Die 
eigentliche  Trocknung  des  Flüssigkeitsfilms  erfolgt 
wie  im  Vergleichsbeispiel  1  erst  in  dem  nachge- 
schalteten  Düsentrockner. 

io  Nach  der  UV-Belichtung  und  thermischen  Ent- 
wicklung  bei  120  'C  zeigt  sich  im  Durchlicht  eine 
wolkige  Struktur  des  Vesikularfilms  auf  der  Polye- 
sterfolie.  Dabei  sind  Dünn-  und  Dickstellen  von  5 
bis  20  mm  Durchmesser  unregelmäßig  über  die 

r5  Fläche  verteilt. 

Ausführungsbeispiel  3 

20  Auf  eine  für  Offsetdruck-Zwecke  vorbehandelte 
Aluminiumbahn  als  Trägermaterialband  4,  mit  einer 
Dicke  von  0,3  mm,  wird  bei  einer  Bandgeschwin- 
digkeit  von  15  m/min  eine  Lösung  eines  lichtemp- 
findlichen  Polymermaterials  gleichmäßig  aufgetra- 

25  gen. 
Der  Flüssigkeitsfilm  ist  33  u.m  dick.  Die  Lösung 

hat  eine  dynamische  Viskosität  von  2,9  mPas. 
Es  wird  eine  Trocknungsvorrichtung  1,  wie  in 

Figur  2  gezeigt,  verwendet.  Die  Kanaieinlaßhöhe  h1 
30  beträgt  0,5  m  und  die  Kanalauslaßhöhe  h2  =  0,1 

m.  Die  Kanaideckfläche  7  ist  als  poröses  Filter 
ausgebildet  und  gegen  die  Aluminiumbahn  bzw. 
das  Trägermaterialband  4  in  einem  Winkel  von 
4,3°  geneigt. 

35  Das  Umluftgebläse  12  ist  in  Betrieb  und  die 
Drosselklappe  13  geöffnet.  Die  Stellung  der  Dros- 
selklappe  14  wird  so  gewählt,  daß  ein  Luftvolumen- 
strom  von  1000  m3/h  Frischluft  in  den  Trocknungs- 
raum  5  angesaugt  wird.  Eine  gleichgroße  Luftmen- 

40  ge  wird  durch  das  Sauggebläse  1  2  aus  dem  Trock- 
nungskanal  2  abgesaugt,  so  daß  es  nicht  zu  einer 
Anreicherung  von'  verdampftem  Lösungsmittel  in 
der  Trocknungsluft  kommen  kann.  Durch  die  exakte 
Einstellung  des  Luftvolumenstroms  an  dem  Saug- 

45  gebläse  12  wird  erreicht,  daß  die  Einströmge- 
schwindigkeit  vi  nahezu  Null  ist.  Die  Kanallänge 
des  Trocknungskanals  2  beträgt  ca.  5,7  m. 

Auf  der  so  getrockneten  Aluminiumbahnober- 
fläche  sind  keine  Dick-  und  Dünnstellen  zu  erken- 

50  nen.  Die  in  Remission  gemessene  optische  Dichte 
ist  über  die  Gesamtfläche  konstant. 

In  der  Praxis  wird  mit  Kanallängen  der  Trock- 
nungskanäle  von  10  bis  12  m  gearbeitet,  wobei  die 
Kanallänge  und  der  Volumenstrom  des  Trock- 

55  nungsgases  u.a.  von  der  Durchlaufgeschwindigkeit 
des  Trägermaterialbandes  durch  die  Trocknungs- 
vorrichtung  abhängen. 

14 
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\nspriiche 

1.  Verfahren  zum  Trocknen  einer  auf  einem 
iurch  eine  Trocknungszone  bewegten  Trägermate- 
iai  aufgebrachten  Flüssigkeitsschicht,  die  ver- 
lampfbare  Lösungsmittelkomponenten  und  nicht- 
wdampfbare  Komponenten  enthält,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  ein  Gas  in  Längsrichtung  des 
rrägermaterials  parallel  zu  der  Flüssigkeitsschicht 
strömt  und  in  Strömungsrichtung  innerhalb  der 
rrocknungszone  beschleunigt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  das  Gas  gleich-  oder  gegensin- 
iig  zur  Laufrichtung  des  Trägermaterials  entlang 
jnd  parallel  zu  der  Flüssigkeitsschicht  strömt  und 
n  Strömungsrichtung  innerhalb  der  Trocknungszo- 
ie  beschleunigt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Eintrittsgeschwindigkeit  vi 
jer  Gasströmung  auf  eine  Endgeschwindigkeit  v2 
gesteigert  wird,  die  bis  zu  dem  1000fachen  Wert 
1er  Eintrittsgeschwindigkeit  vi  beträgt. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Geschwindigkeitsverteilung 
jer  Gasströmung  in  den  einzelnen  Querschnitten 
jer  Trocknungszone  quer  zur  Laufrichtung  des 
Frägermaterials  konstant  eingestellt  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Gas  erwärmt  ist  und  der 
Gesamtgasstrom  an  einem  Ende  der  Trocknungs- 
zone  abgesaugt  wird. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  die  Trocknungszone  so  ausge- 
staltet  ist,  daß  im  Eintrittsquerschnitt  und  in  der 
Trocknungszone  auftretende  Störungen,  wie  Wirbel 
und  Turbulenzen  in  der  Gasströmung,  ausge- 
dämpft  werden,  so  daß  die  Gasströmung  laminar 
wird. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Durchströmung  der  Trock- 
nungszone  mit  einem  konstanten  Gasvolumenstrom 
erfolgt,  wobei  der  Querschnitt  der  Trocknungszone 
in  Laufrichtung  des  Trägermaterials  ständig  verklei- 
nert  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Gasvolumenstrom  in  Lauf- 
richtung  des  Trägermaterials  ständig  erhöht  wird, 
bei  gleichbleibendem  Querschnitt  der  Trocknungs- 
zone. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Gasvolumenstrom  in  Lauf- 
richtung  des  Trägermaterials  ständig  erhöht  wird, 
bei  abnehmendem  Querschnitt  der  Trocknungszo- 
ne. 

10.  vertanren  nacn  Ansprucn  z,  aaaurcn  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  senkrecht 
durch  die  Trocknungszone  hindurchläuft  und  daß 
eine  Seite  des  Trägermaterials  eine  Flüssigkeits- 

s  schicht  trägt,  die  getrocknet  wird. 
11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  beidseitig 
mit  Flüssigkeitsschichten  versehen  ist  und  daß  bei- 
de  Seiten  des  Trägermaterials  durch  gegensinnig 

•o  zur  senkrechten  Laufrichtung  des  Trägermaterials 
strömendes  Trocknungsgas  getrocknet  werden. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  mit  auf  sei- 
ner  Unterseite  aufgetragener  Flüssigkeitsschicht 

'5  horizontal  oder  schräg  durch  die  Trocknungszone 
hindurchläuft  und  daß  das  Trocknungsgas  unter- 
halb  des  Trägermaterials  entlang  der  hängenden 
Flüssigkeitsschicht  strömt. 

13.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
>o  kennzeichnet,  daß  die  Durchströmung  der  Trock- 

nungszone  mit  einem  konstanten  Gasvolumenstrom 
erfolgt,  wobei  der  Querschnitt  der  Trocknungszone 
gegen  die  Laufrichtung  des  Trägermaterials  stän- 
dig  kleiner  wird. 

?5  14.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Gasvolumenstrom  gegen  die 
Laufrichtung  des  Trägermaterials,  bei  gleichblei- 
bendem  Querschnitt  der  Trocknungszone,  ständig 
erhöht  wird. 

30  15.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Gasvolumenstrom  gegen  die 
Laufrichtung  des  Trägermaterials,  bei  abnehmen- 
dem  Querschnitt  der  Trocknungszone,  ständig  er- 
höht  wird. 

35  16.  Verfahren  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  unten  durch 
den  Trocknereinlaß  in  die  Trocknungszone  eintritt, 
diese  oben  durch  den  Trocknerauslaß  verläßt  und 
daß  der  von  oben  nach  unten  gerichtete  Gesamt- 

40  gasstrom  nahe  dem  Trocknereinlaß  abgesaugt 
wird. 

17.  Vorrichtung  zum  Trocknen  einer  auf  einem 
bewegten  Trägermaterial  aufgebrachten  Flüssig- 
keitsschicht,  die  verdampfbare  Lösungsmittelkom- 

45  ponenten  und  nicht-verdampfbare  Komponenten 
enthält,  mit  einem  Trocknungskanal,  durch  den  in 
Längsrichtung  das  Trägermateriai  läuft,  mit  einer 
gasdurchlässigen  Kanaideckfläche,  durch  die  ein 
Trocknungsgasstrom  in  den  Trocknungskanal  ein- 

50  strömt,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kanai- 
deckfläche  (7)  als  gasdurchlässige  Fläche  ausge- 
bildet  ist,  mit  einer  in  Längsrichtung  des  Trock- 
nungskanals  (2)  einstellbaren  Durchlässigkeit  der 
Fläche  für  den  Trocknungsgasstrom. 

55  18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kanaideckfläche  (7)  ge- 
genüber  der  horizontal  verlaufenden  Kanalgrundflä- 

15 
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he  (3)  geneigt  ist,  wobei  die  Kanaleinlaßhohe  (hi) 
les  Trocknungskanals  (2)  größer  als  die  Kanalaus- 
äßhöhe  (h2)  ist. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 
lekennzeichnet,  daß  sich  die  durchlässige,  geneig- 
3  Kanaideckfläche  (7),  beginnend  an  dem  Kanal- 
(inlaß,  über  die  Gesamtlänge  des  Trocknungska- 
lals  (2)  erstreckt. 

20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  an  den  Trocknungskanal  (2) 
sine  Gasaustauschkammer  (15)  anschließt,  die  ein 
aebläse  (12)  enthält,  dessen  Gebläseausgang  (16) 
jegen  einen  Wärmetauscher  (17)  gerichtet  ist,  der 
n  einer  Zwischenwand  (10)  zwischen  der  Gasaus- 
auschkammer  (15)  und  einem  oberhalb  des  Trock- 
lungskanals  (2)  befindlichen  Trocknungsraum  (5) 
ingeordnet  ist. 

21.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  die  Gasaustauschkammer  (15) 
n  ihrer  Bodenfiäche  (18)  und  in  ihrem  oberen 
jaseinlaß  (19)  jeweils  eine  Drosselvorrichtung  (13; 
14)  aufweist. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  das  Gebläse  (12)  ein  zweifluti- 
ges  Umwälzgebläse  mit  Rückschaufein  ist  und  daß 
jie  über  die  Rückschaufein  zugegebene  Frischluft 
n  den  Trocknungsraum  (5)  gefördert  wird. 

23.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  die  Trocknungskanalquer- 
schnitte  rechteckförmig  sind  und  daß  sich  die  Ka- 
nalhöhe  von  der  Kanaleinlaßhöhe  (hi)  linear  auf  die 
Kanaiauslaßhöhe  (h2)  verringert. 

24.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Trocknungskanal  (2)  eine 
in  Längsrichtung  sich  verjüngende,  trompetenför- 
mige  Geometrie  aufweist,  die  zu  einer  Beschleuni- 
gung  des  Gasstroms  in  Strömungsrichtung  führt. 

25.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  17  und 
21,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Trocknungs- 
kanal  (2)  in  einen  Durchlaufkanal  (20)  übergeht,  daß 
die  Unterseite  der  Bodenfläche  (18)  der  Gasaus- 
tauschkammer  (15)  zugleich  die  Deckfläche  des 
Durchlaufkanals  ist,  daß  nach  der  Gasaustausch- 
kammer  (15)  ein  Sauggebläse  (9)  oberhalb  der 
Deckfläche  des  Durchlaufkanals  angeordnet  ist, 
dessen  Ansaugöffnung  in  der  Deckfläche  liegt  und 
in  dessen  Auslaß  (11)  eine  Drosselvorrichtung  (8) 
angeordnet  ist. 

26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  auf  der  Oberseite  der  Kanai- 
deckfläche  (7)  Dosiereinrichtungen  (21  ;  24)  für  das 
zuzugebende  Gas  angeordnet  sind. 

27.  Vorrichtung  nach  Anspruch  26,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Dosiereinrichtungen  (21) 
aus  Kästen  mit  zwei  gegeneinander  verschiebbaren 
Lochblenden  (22,  23)  bestehen,  deren  Öffnungs- 
querschnitte  einstellbar  sind. 

28.  vorricntung  nacn  Ansprucn  d<o,  aaaurcn 
gekennzeichnet,  daß  die  Dosiereinrichtungen  (24) 
Lamellen  (25)  enthalten,  die  zueinander  verstellbar 
sind. 

5  29.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kanaideckfläche  (7)  ein 
durchgehendes,  gasdurchlässiges  Filter  bildet. 

30.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kanaideckfläche  (7)  aus 

o  aneinandergereihten  gleichdicken  Filtermatten  (26) 
mit  gleichbleibender  oder  unterschiedlicher  Durch- 
lässigkeit  besteht. 

31.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kanaideckfläche  (7)  aus 

5  aneinandergereihten  Filtermatten  gleicher  Konsi- 
stenz  und  unterschiedlichen  Dicken  besteht. 

32.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Trocknungskanal  (2)  einen 
gleichbleibenden  Querschnitt  aufweist,  wobei  die 

»o  Durchlässigkeit  der  Kanaideckfläche  (7)  in  Längs- 
richtung  von  einem  Minimalwert  im  Bereich  des 
Kanaleinlasses  (27)  auf  einen  Maximalwert  im  Be- 
reich  des  Kanalausiasses  (28)  ansteigt. 

33.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
>5  gekennzeichnet,  daß  in  einer  Bodenfläche  (31)  oder 

in  Seitenwänden  der  Trocknungsvorrichtung  knapp 
oberhalb  der  Bodenfläche,  Öffnungen  (32)  zum  Ab- 
saugen  der  in  unmittelbarer  Nähe  der  Seitenwände 
befindlichen  Gasschichten  vorhanden  sind. 

so  34.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Bodenfläche  (31)  der 
Trocknungsvorrichtung  gegenüber  der  Gasaus- 
tauschkammer  (15)  eine  Öffnung  (32)  aufweist,  die 
mit  dem  gleichen  Saugdruck  beaufschlagt  ist,  wie 

35  er  in  der  Gasaustauschkammer  herrscht. 
35.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  vor  dem  Kanaleinlaß  (27)  des 
Trocknungskanals  (2)  eine  Abdichtmatte  (36)  ange- 
ordnet  ist. 

40  36.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kanaideckfläche  (7)  ge- 
genüber  der  vertikal  verlaufenden  Kanalgrundfläche 
(3)  geneigt  ist,  wobei  die  Kanaleinlaßbreite  (b1)  des 
Trocknungskanals  (2)  kleiner  als  die  Kanalauslaß- 

45  breite  (b2)  ist. 
37.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Trocknungskanalquer- 
schnitte  rechteckförmig  sind  und  daß  sich  die  Ka- 
nalbreite  von  der  Kanaleinlaßbreite  (b1)  nach  oben 

50  hin  linear  auf  die  Kanalauslaßbreite  (b2)  vergrößert. 
38.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  der  Trocknungskanal  (2)  eine 
sich  nach  unten  hin  trompetenförmig  verengende 
Geometrie  aufweist,  die  zu  einer  vertikal  nach  un- 

55  ten  hin  zunehmenden  Beschleunigung  des  oben 
einströmenden  Gasstromes  führt. 

16 



31  EP  0  341  646  A2  32 

39.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  der  Trocknungskanal  (2)  einen 
jleichbleibenden  Querschnitt  aufweist,  wobei  die 
Durchlässigkeit  der  Kanaideckfläche  (7)  in  Vertikal- 
ichtung  von  einem  Minimalwert  nahe  dem  Kanal-  5 
luslaß  (28)  auf  einen  Maximalwert  nahe  dem  Ka- 
laleinlaß  (27)  ansteigt. 

40.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  der  Eintrittsspalt  in  den  Kanal- 
äinlaß  (27)  auf  der  einen  Seite  von  einer  Lamellen-  ro 
Jichtung  (38)  gegen  ein  bewegtes  Trägermaterial- 
jand  (4)  begrenzt  ist  und  daß  die  Lamellendichtung 
38)  sich  auf  der  vertikalen,  dem  Trägermaterial- 
jand  (4)  zugewandten  Außenseite  eines  Absaugka- 
»tens  (37)  befindet,  der  den  Trocknungskanal  (2)  is 
m  Bereich  des  Kanaleinlasses  (27)  nach  unten  hin 
ibschließt. 

41.  Vorrichtung  nach  Anspruch  40,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  gegenüber  dem  Absaugka- 
iten  (37)  auf  der  anderen  Seite  des  Trägermaterial-  20 
Dandes  eine  Unterdruckkammer  (41)  angeordnet 
st,  die  eine  dem  Trägermaterialband  (4)  zuge- 
wandte  poröse  Platte  (42)  aufweist. 

42.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  der  Eintrittsspalt  in  den  Kanal-  25 
3inlaß  (27)  auf  der  einen  Seite  von  einer  Rakeldich- 
:ung  (43)  gegen  ein  beweges  Trägermaterialband 
;4)  begrenzt  ist  und  daß  die  Rakeldichtung  (43) 
sich  auf  der  vertikalen,  dem  Trägermaterialband  (4) 
zugewandten  Außenseite  eines  Absaugkastens  (37)  30 
Defindet. 

43.  Vorrichtung  nach  Anspruch  40,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  der  Kanalauslaß  (28)  durch 
3ine  Lamellendichtung  (40),  bis  auf  einen  schmalen 
Spalt,  gegen  das  bewegte  Trägermaterialband  (4)  35 
oegrenzt  ist  und  daß  die  Lamellendichtung  auf  der 
vertikalen,  dem  Trägermaterialband  (4)  zugewand- 
ten  Außenseite  eines  Einströmkastens  (39)  ange- 
ordnet  ist,  der  den  Trocknungskanal  (2)  im  Bereich 
des  Kanalauslasses  (28)  nach  oben  hin  abschließt  40 
und  durch  den  der  Trocknungsgasstrom  in  den 
Trocknungskanal  (2)  unter  Druck  einströmt. 
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