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@ Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem bewegten Trigermaterial aufgebrachten

Fllissigkeitsschicht.

&) Eine Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem
durch eine Trocknungszone bewegten Trdgermateri-
al aufgebrachten Fllissigkeitsschicht, die verdampf-
bare L&sungsmittelkomponenten und nichtverdampf-
bare Komponenten enthilt, umfaBt eine Trocknungs-
vorrichtung (1) mit einem Trocknungskanal (2), durch
den in Lingsrichtung das Trdgermaterialband (4)
18uft, auf dem die zu trocknende FlUssigkeitsschicht
gaufgebracht ist. Der Trocknungskanal besitzt eine
gas~/luftdurchldssige Kanaldeckfldche (7), durch die
Oein Gasstrom, insbesondere ein erwdrmter Luft-
mstrom, in den Trocknungskanal einstrémt, Die Kanai-
deckfldche (7) ist gegeniiber der horizontal verlau-
™ fonden Kanaigrundfiiche (3) geneigt. An den Trock-
nungskanal (2) schliet eine Gasaustauschkammer
(15) an, die ein Gebldse (12) enthélt, dessen Gebla-
cseausgang (16} gegen einen Warmstauscher in einer
A Zwischenwand (10) zwischen der Gasaustauschkam-
LLImer (15) und einem oberhalb des Trocknungskanals
(2) befindlichen Trocknungsraum (5) gerichtet ist.
Die Gasaustauschkammer (15) enthdlt in ihrer Bo-

denfiiche (18) und in ihrem oberen Gaseinlal (19)
jeweils eine Drosselvortichtung (13 bzw. 14). Die
Trocknungsvorrichtung (1) enthdlt desweiteren ein
Sauggebldse (9), das oberhalb der Deckfliche eines
Durchlaufkanals (20) angeordnet ist und Uber eine
Ansaugéffnung mit dem Durchlaufkanai in Verbin-
dung steht. Im AuslaB (11) des Sauggebldses (9)
befindet sich gleichfalls eine Drosselvorrichtung (8).
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM TROCKNEN EINER AUF EINEM BEWEGTEN TRAGERMATERIAL
AUFGEBRACHTEN FLUSSIGKEITSSCHICHT

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem durch
eine Trocknungszone bewegten Trigermaterial auf-
gebrachten Fliissigkeiisschicht, die verdampfbare
L&sungsmittelkomponenten und nicht-verdampfba-
re Komponenten enthdlt.

Bei der Trocknung groBfldchiger, bahnfdrmiger
Guter, auf denen Fliissigkeitsschichten aufgetragen
sind, werden unterschiedliche Trocknungsverfahren
und Trocknungsvorrichtungen angewandt. Typische
Trocknungsgiiter sind beispielsweise Metall- oder
Kunststoffbdnder, auf denen Filissigkeitsschichten
aufgebracht sind, die in der Regel aus verdampfba-
ren L3sungsmittelkomponenten, die wihrend des
Trocknungsprozesses aus dem Filssigkeitsfilm
entfernt werden, und aus nicht-verdampfbaren
Komponenten bestehen, die nach der Trocknung
auf dem Tragermaterial zurlickbleiben.

Die Oberflichen der Trigermaterialien erhalten
durch die Beschichtung spezielle Eigenschaften,
die erst nach dem TrocknungsprozeB in der Form
vorliegen, wie sie flr die spdtere Anwendung er-
wiinscht sind. Als Beispiel hierzu kann die Be-
schichtung von Metallbdndern mit lichtempfindli-
chen Schichten genannt werden, die zu Druckpiat-
ten konfektioniert werden. Die Beschichtung von
Metalibidndern oder Kunststoffolien mit Substanzen
in Form eines I6sungsmittelhaltigen NaBfilms, im
folgenden Flissigkeitsfilm bezeichnet, und dessen
anschiieBende Trocknung siellen somit einen Vor-
gang dar, der besonderer Anlagen bedarf, um die
gewiinschte Produktqualitdt der Schichten sicher-
zustellen. Wesentlich ist hierbei der Verfahrens-
schritt der Filmtrocknung als abschlieBende Verfah-
rensmafBnahme der Beschichtung.

Bei der Trocknung von Flissigkeitsfilmen auf
Trigermaterialien ist es Ublich, ein erwdrmtes Gas,
insbesondere Luft, zum Entfernen der L&sungsmit-
telkomponenten aus der Filmschicht Uber die Ober-
fliche der TrAgermaterialien strémen zu lassen.
Dabei wird der aufgeheizte Gasstrom in direkten
Kontakt mit dem Fliissigkeitsfilm gebracht, der in
gleichméBiger Schichtverteilung auf dem Triger-
material aufgebracht ist, das eine Trocknungsvor-
richtung durchlduft. Um eine schlieren- und melier-
freie, getrocknete Filmoberfliche, d.h. eine gleich-
miBige Verteilung der zurlickbieibenden Kompo-
nenten sicherzustellen, werden die Trocknungsan-
lagen mit Einrichfungen ausgeristet, die eine glin-
stige bzw. gleichméBige Verteilung der LuftstrG-
mung Uber dem Flussigkeitsfilm bewirken sollen.
Damit wird eine gleichmégige Trocknung Uber die
gesamte Breite der beschichteten Bahn angestrebt.
Desweiteren weisen bekannte Trocknungsanlagen
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Einrichtungen zur Minimierung von Stdrungen der
Luftbewegungen auf, die sich, teilweise aufgrund
turbulenter Strémungsbewegungen, nachteilig auf
die Filmoberfliche auswirken und dort zu Melierer-
scheinungen flihren.

Eine Ubliche Bauweise einer solchen Trock-
nungsvorrichtung besteht gemdB dem US-Patent
3,012,335 darin, aus einem mit Trocknergas ver-
sorgten Gasraum, der Uber eine bestimmte Linge
Uber der Beschichtungsbahn angeordnet ist, mittels
einer Vielzahl von Schlitzen, Dlsen, L&chern oder
auch por8sen Festkdrpern den unmitteibaren Gas-
raum (ber dem zu trocknenden FlUssigkeitsfilm
moglichst gleichmaBig mit Trocknergas zu versor-
gen. Das kontinuerlich beschichtete Band oder be-
schichtete Platien auf einem umlaufenden Trans-
poriband werden hierbei kontinuierlich und unter
Abgabe von Ldsungsmitteldampf an die Trockner-
{uft durch die Trocknungsvorrichiung hindurchge-
flihrt. Hierbei kann die zugeflihrte Trocknerluft im
offenen Kreislauf stindig erneuert bzw. die mit
Ldsungsmittel angereicherte Luft komplett abge-
flihrt werden. Es kann auch ein Umluftverfahren mit
teilweise erneuerter bzw. abgefiihrter Trockneriuft
angewandt werden.

Schwierigkeiten bei der Abflhrung der Trock-
nerluft aus dem Trocknungsraum bestehen hiufig
darin, daB bei quer zur Bandlaufrichtung angeord-
neten Langsdusen, oder Lingsschlitzen, aufgrund
des Druckgefélles bei seitlicher Abstrdmung, eine
Verminderung der Diisenaustrittsgeschwindigkeit in
Feldmitte auftritt und damit auch der Wérme- und
Stofflibergang quer zur Bandlaufrichtung beeinfluft
wird. Die Folge hiervon ist eine Randiberirock-
nung, die bei vielen Beschichtungsvorgéingen zu
unerwiinschten Strukturierungen der getrockneten
Filme flbhrt. '

In der Fachzeitschrift "Chemie-ingenieur-Tech-
nik", 42. Jahrgang, Heft 14 (1970), S. 927 bis 929,
43. Jahrgang, Heft 8 (1971), S. 516 bis 519 und 45.
Jahrgang, Heft 5 (1973), S. 290 bis 294 werden
deshalb Optimierungsvorschldge zur konstruktiven
Gestaltung von Disenfeldern in Schlitzdlisentrock-
nern gegeben, die Uber die gesamte Bandbreite
eines Trockners einen konstanten Wé&rme- und
Stofflibergang gewihrleisten sollen. Zur Optimie-
rung von SchiitzdlUsentrocknern werden Stoffliber-
gangsmessungen bei Prallstrdmung aus SchlitzdU-
senfeldern mit unterschiedlichen Disenflichen in
einem weiten Bereich der #uBeren EinfluBgréfen
empirisch korreliert. Die gefundene Beziehung wird
dazu benutzt, optimale Disengeometrien bezliglich
der Ventilatorleistung pro m? Warenfldche zu ermit-
teln. Dabei zeigt sich, daB ein konstanter Wirme-
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und Stofflibergang Uber die Bahnbreite dadurch
erzielt wird, daB die Disenschiitze kontinuierlich
vom Bahnrand zur Mitte hin zunehmende Schlitz-
weite aufweisen.

Beim Trocknen groBfldchiger Warenbahnen
muf oftmals sine hohe GleichméBigkeit des
Wirme- und Stofflibergangs Uber die Bahnbreite
gefordert werden, um Grtliche Ubertrocknung und
damit verbundene Qualitdtsminderung zu vermsi-
den. In diesen Fiilen werden vorzugsweise Schlitz-
dlsenfelder eingesetzt, in denen die Schlitze quer
zur Laufrichtung der Bahn angeordnet sind. Die
dabei beobachtete Randiibertrocknung in den
Schiitzdiisentrocknern mit Abstrémung in Schlitz-
richtung ist auf die Verteilung der Austrittsge-
schwindigkeit 1dngs der Schlitze zurlickzuilihren.
Um diese Randiibertrocknung zu vermeiden, folgt
fiir DUsentrockner hieraus unter anderem, daf die
Abstrémfliche méglichst das 3,5-fache der Dusen-
austrittsfliche betragen soll, um eine gleichmigBige
Trocknung Uber die Breite der Warenbahn zu er-
halten.

Es ist heute Stand der Technik, in Schwebe-
trocknern flr Folien- oder Metallbdnder mit Hilfe
eines TragiuftdUsensystems berlihrungsios eine
Oberflichenbehandiung vorzunehmen (Zeitschrift
"gas wérme international”, Band 24 (1975), Nr. 12,
S. 527 bis 531). Es wird dabei die mit Losungsmit-
tel angereicherte Trocknerluft direkt in den Dlsen-
feldern wieder abgesaugt, um die unerwlnschte
Transversalstrémung zu beseitigen. Dies ergibt so-
genannte Disentrockner bzw. Prallstrahitrockner,
bei denen vor allem die staupunktZhnliche Stro-
mung einzelner Diisen nachteilig ist, die sowonl bei
laminarer als auch bei turbulenter Strémungsform
zu strdmungsphysikalischen Instabilitidten neigt, die
insbesondere bei niederviskosen Flissigkeitsfilmen
zwangsidufig zu irreversiblen Trocknungsstrukiuren
fiihren.

Zur Vermeidung von staupunktartigen Strd-
mungen im Anfangsbereich der Trocknerapparatur
wird nach der PCT-Anmeldung WQ082/03450 die
Trocknerluft aus einem Vorraum Uber geeignete
EinlaBdffnungen und Strémungsabweiser in einen
beruhigten Zwischenraum geflihrt, von dort aus ge-
langt ein Teil der Trocknerluft Uber ein in unmittel-
barer Nihe zum Fliissigkeitsfiim angeordnetes po-
roses Filterelement auf die zu trocknende Bahn.
Die Wirkungsweise einer solchen Trocknung beruht
darauf, daB sich zwischen dem por&sen Schutz-
schild und dem zu trocknenden Fliissigkeitsfilm
eine beruhigte, an L&sungsmittel jedoch hoch an-
gereicherte, schwache Luftstrdmung ausbildet, die
durch Austausch mit der {iber dem porsen Medi-
um transversal abstrémenden Restluft sténdig er-
neuert wird und somit, aufgrund der relativ kurzen
Bauisnge, eine Vortrocknung des Flissigkeitsfilms
mit verminderter Neigung zu Meliererscheinungen
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erzielt wird.
Diese Art Trocknung ist gekennzeichnet durch
Uberwiegende Diffusion des

L&sungsmitteldampf/Luftgemisches durch den po-
résen Schuizschild, womit bei nahezu vollstdndig
fehlendem konvektivem Abtransport innerhalb des
Raumes zwischen Band und Schutzschild eine voll-
stindige Austrocknung des Fllssigkeitsfilms nur
bei sehr grofen Trocknerléingen oder unter Hinzu-
schalten nachgeordneter Hilfstrockner md&glich
wird.

Ein besonderer Nachteil bisher eingesetzter
Trocknungsvorrichtungen besteht darin, da8 auf-
grund der 18sungsmittelbeladenen Luftstrdmungen
innerhalb des Trocknerraumes eine mit der AuBen-
atmosphédre verirdgliche Abdichtungseinrichiung
geschaffen werden muB. Je nach GrdBe des Abso-
futdruckes innerhalb des Trocknerraumes direkt
Uber dem Fliissigksitsfilm strdmt bei Unterdruck-
verhdltnissen entweder ein Teil der bendtigten
Frischluft iber den endlichen Dichtungsspalt nach
innen oder bei Uberdruckverhiltnissen ein Teil der
I6sungsmittelbeladenen Luft nach auBen, wobei
durch die Strémung im Dichtspalt auf dem unge-
trockneten Fliissigkeitsfilm irreversible Strukturen
erzeugt werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen auf
Trigermaterialien aufgebrachte Flissigkeitsschich-
ten im Durchlaufbetrieb so getrocknet werden kdn-
nen, dad Oberflichenstrukiuren, welche die gleich-
mipige Verteilung der getrockneten Filmschicht
stdren und deren erwilinschte Eigenschaiten beein-
tréchtigen kGnnten, sowoht fiir hoch- als fir nieder-
viskose Fllssigkeitsschichten nicht auftreten.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der
singangs beschriebenen Art derart gelfst, daB ein
Gas in Lingsrichtung des Trigermaterials parallel
2u der Fliissigkeitsschicht strdmt und in Strd-
mungsrichtung innerhalb der Trocknungszone be-
schleunigt wird.

Dabei strémt das Gas gleich- oder gegensinnig
zur Laufrichtung des Trdgermaterials entlang und
parallel zu der Flissigkeitsschicht und wird in Str&-
mungsrichtung innerhalb der Trocknungszone be-
schleunigt.

In Ausgestaltung des Verfahrens wird die An-
fangsgeschwindigkeit vi der Gasstrdmung auf eine
Endgeschwindigkeit vz gesteigert, die bis zu dem
1000-fachen Wert der Anfangsgeschwindigkeit vi
betrdgt. Es wird dabei die Geschwindigkeitsvertei-
jung der Gasstrémung in den einzeinen Quer-
schnitten der Trocknungszone quer zur Laufrich-
tung des Trigermaterials konstant eingestellf.

In Ausgestaltung des Verfahrens ist das Gas
erwdrmt und wird der Gesamigasstrom an einem
Ende der Trocknungszone abgesaugt. Zweckmapi-
gerweise ist die Trocknungszone so ausgestaitet,
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daB im Eintrittsquerschnitt und in der Trocknungs-
zone auftretende Stérungen, wie Wirbel und Turbu-
lenzen in der Gasstrémung, durch die beschleunig-
te Gasstrémung geddmpft und laminar werden.
Dabei wird das Verfahren entweder in der Weise
angewandt, daf die Durchstrdmung der Trock-
nungszone mit einem konstanten Gasvolumenstrom
erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone
in Laufrichtung des Trdgermaterials stdndig verklei-
nert wird oder derart, da der Gasvolumenstrom in
Laufrichtung des Trigermaterials stdndig erhdht
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-
strémung durch die in Strémungsrichtung lokal be-
schleunigte Gasstrémung unmittelbar geddmpft
und eine weitgehend laminare Strdmung erhalien.

In weiterer Ausgestaliung des Verfahrens duft
das Trigermaterial senkrecht durch die Trock-
nungszone hindurch und trigt eine Seite des Trég-
ermaterials eine FlUssigkeitschicht, die getrocknet
wird.

Ebenso ist es mdglich, daB das Tradgermaterial
beidseitig mit Flissigkeitsschichten versehen ist
und beide Seiten des Tridgermateriais durch ge-
gensinnig zur senkrechten Laufrichtung des Trig-
ermaterials sirdmendes Trocknungsgas getrocknet
werden. Das Trigermaterial kann auch mit auf sei-
ner Unterseite aufgetragener FlUssigkeitsschicht
horizontal oder schrdg durch die Trocknungszone
hindurchlaufen, wobei das Trocknungsgas unter-
halb des Tr3germaterials entlang der hingenden
FlUssigkeitsschicht strémt.

Dabei wird das Verfahren entweder in der Wei-
se angewandt, daB die Durchstrdmung der Trock-
nungszone mit einem konstanten Gasvolumenstrom
erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone
gegen die Laufrichtung des Trégermaterials stdn-
dig kieiner wird oder derart, da8 der Gasvolumen-
strom gegen die Laufrichtung des Tridgermaterials
stédndig erh&ht wird, bei gleichbleibendem Quer-
schnitt der Trocknungszone oder auch bei stdndig
sich verminderndem Querschnitt der Trocknungs-
zone.

Bei dem Verfahren ftritt beispielsweise das
Trdgermaterial unten durch den TrocknereiniaB in
die Trocknungszone ein, verldBt diese oben durch
den TrocknerausiaB und wird der von oben nach
unten gerichiete Gesamtgasstrom nahe dem Trock-
nereiniaf8 abgesaugt.

Eine Vorrichtung zum Trocknen einer auf ei-
nem bewegten Trgermaterial aufgebrachten Flis-
sigkeitsschicht, die verdampfbare L&sungsmittel-
komponenten und nicht-verdampfbare Komponen-
ten enthilt, mit einem Trocknungskanal, durch den
in Langsrichtung das Trdgermaterial [&uft, mit einer
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gasdurchifissigen Kanaldeckfldche, durch die ein
Trocknungsgasstrom in den Trocknungskanal ein-
strémt, zeichnet sich dadurch aus, daB die Kanal-
deckflédche als gasdurchldssige Fidche ausgebildet
ist, mit einer in Langsrichtung des Trocknungska-
nals einstellbaren Durchidssigkeit der Flache flir
den Trocknungsgasstrom.

In Weiterbildung dieser Vorrichtung ist die Ka-
naldeckiliche gegeniiber der horizontal verlaufen-
den Kanaigrundfiiche geneigt, wobei die Kanalein-
laBhdhe des Trocknungskanals gréBer als die Ka-
nalauslahShe ist.

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Vor-
richtung ist die Kanaldeckfliche gegeniiber der
vertikal verlaufenden Kanalgrundfliche geneigt, wo-
bei die KanaleinlaBbreite des Trocknungskanals
kleiner als die KanalauslaBbreite ist. Dabei ist der
KanaleinlaB der Bereich, in dem das Beschich-
tungsgut in den Kanal einlduft.

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

Mit der Erfindung werden die Vorteile erzielt,
daB mit relativ einfachen BaumaBnahmen, die sine
bestimmte Gasstromflhrung im Trocknungskanal
bewirken, die gewlinschie stSrungsfreie Trocknung
nieder- und hochviskoser FlUssigkeitsschichten auf
Trédgermaterialien erreicht wird. Dabei wird die miit-
lere Geschwindigkeit der Gasstrémung von einer
Eintrittsgeschwindigkeit v+ Uber die Linge des
Trocknungskanals auf eine Austritisgeschwindigkeit
vz, die wesentlich gréBer als v+ ist, gesteigert. Die
Geschwindigkeitsverteilung ist dabei in dem einzel-
nen Trocknungskanalquerschnift konstant einge-
stellt, und die Geometrie des Trocknungskanals ist
80 ausgelegt, daB die im Eintrittsquerschnitt und im
Trocknungskanal auftretenden GasstSrungen durch
die Gasbeschleunigung ausgeddmpft werden und
daB der zur Trocknung notwendige Gesamiluft-
strom am Ende des Trocknungskanals abgesaugt
wird.

Der Gasstrom ist am KanaleinlaB, wo die Flus-
sigkeitsschicht am empfindlichsten gegen Verbla-
sungen ist, laminar. Dabei flihrt die hohe Stré-
mungsgeschwindigkeit im KanaleinlaBbereich zu ei-
ner raschen Abflhrung der L&sungsmitiel. Die
Flissigkeitsschicht trocknet besonders schrell an
und ist dann stabil gegen turbulente Strémungen,
die am aufgeweiteten Kanalausia auftreten kdn-
nen. Bei einem Vertikalbandlauf des Tdgermaterials
von unten nach oben werden die schweren L&-
sungsmitteldd@mpfe durch den gegensinnigen Gas-
strom in Richtung der Schwerkraft und nicht entge-
gengesetzt dazu abgeflihrt.

Es muB keine sirdmungsberuhigte Eingangszo-
ne eingestellt werden, und es spielt keine Rolle, ob
im Bereich geringer Strémungsgeschwindigkeiten
am weiten KanalauslaB Turbulenzen aufireten oder
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nicht, da die Schicht dort bereits angetrocknet ist.
Die Luftstrémung kann stark beschleunigt werden
und dadurch die Trocknerstrecke ver klirzt werden.
Der Wirmelbergang in der Trocknungszone wird
u.a. durch die Gasgeschwindigkeit bestimmt. Bei
gleichsinniger Gasstrémung erfolgt die Bandanwéar-
mung und damit die Trocknung n3her am Kanai-
auslaB, bei gegensinniger Gasstrémung ndher am
Kanaleinla der Trocknungszone.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
schematisch dargesteliten Ausflihrungsbeispielen
ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht ei-
ner ersten Ausflhrungsform der Trocknungsvor-
richtung nach der Erfindung,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht ei-
ner zweiten Ausflibrungsform der Trocknungsvor-
richtung nach der Erfindung, mit einem sich veren-
genden Trocknungskanal mit rechteckiGrmigem
Querschnitt,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie | - | der
Trocknungsvorrichfung nach Fig. 2,

Fig. 4A und 4B je eine perspektivische An-
sicht eines Trocknungskanals mit trompetenf&rmi-
ger Geometrie, der anstelle des Trocknungskanals
mit rechteckiérmigem Querschnitt in den Ausflh-
rungsformen nach den Figuren 1 bis 3, ¢ und 10
verwendet werden kann,

Fig. 5A eine Schnittansicht einer dritten Aus-
fihrungsform der Trocknungsvorrichtung mit verdn-
derlicher Durchiissigkeit der Deckfldche, teilweise
aufgebrochen, nach der Erfindung,

Fig. 5B eine Schnittansicht einer vierten Aus-
fiihrungsform der Erfindung, &hnlich Fig. 5A, mit
konstanter Durchldssigkeit der Deckildche,

Fig. 6 eine funfte Ausflhrungsform der
Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung im
Schnitt,

Fig. 7 ein Geschwindigkeitsprofil der Gas-
strémung in Abhdngigkeit von der Kanalldnge des
Trocknungskanals,

Fig. 8 ein Druckprofil, ndmlich den stati-~
schen Unterdruck der Gasstrdmung gegenliber At-
mosphdrendruck. in Abhingigkeit von der Kanal-
{&nge des Trocknungskanals,

Fig. 9 eine Schnittansicht einer sechsten
Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung  flir
einseitige Trocknung des Trdgermaterials, nach der
Erfindung,

Fig. 10 eine schematische Schnittansicht ei-
ner siebenten Ausflihrungsform der Trocknungsvor-
richtung flir beidseitige Trocknung des Trdgerma-
terials nach der Erfindung, mit zwei sich verengen-
den Trocknungskandlen mit rechteckfdrmigem
Querschnitt,

Fig. 11A und 11B sinen schematischen De-
tailausschnitt im Bereich des Kanaleinlasses einer
Trocknungsvorrichtung, in der mit Unterdruck das
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Trigermaterial geflinrt wird, und eine schematische
Schnittansicht im Bereich des Kanaleinlasses in
leicht abgewandeiter Ausflinrungsform gegeniiber
Fig. 11A,

Fig. 12A sine Schnittansicht einer achten
Ausfihrungsform der Trocknungsvorrichtung mit
verinderlicher Durchiédssigkeit der Deckfldche nach
der Erfindung,

Fig. 12B eine Schnittansicht einer neunten
Ausfiihrungsform der Erfindung, dhnlich Fig. 12A,
mit konstanter Durchldssigkeit der Deckfldche,

Fig. 13 eine zehnte Ausflhrungsform der
Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung, im
Schnitt, bei der die Laufrichtung des Trdgermateri-
albandes und die Strdmungsrichtung des Trock-
nungsgases gleichsinnig sind, und

Fig. 14 eine schematische Schnittansicht ei-
ner elften Ausflihrungform mit horizontai gefiihrtem
Untertrum des Trigermaterialbandes, auf dem eine
Fliissigkeitsschicht aufgebracht ist, die nach unten
weist.

In Figur 1 ist in schematischer Schnittansicht
eine erste Ausflhrungsform einer Trocknungsvor-
richtung 1 nach der Erfindung dargestelit. Ein Trag-
ermaterialband 4, beispielsweise ein Metallband
aus Aluminium oder ein Folienband, |&uft an einer
Breitschlitzdlise 34 vorbei, von der eine Flissig-
keitsschicht auf das Tragermaterialband 4 aufgetra-
gen wird, die verdampfbare L&sungsmittelkompo-
nenten und nichtverdampfbare Komponenten ent-
hilt. Das Trigermaterialband 4 wird um eine Um-
fenkrolle 35 herumgefiinrt und [duft durch einen
KanaleinlaB 27, der einen Einlafquerschnitt A1 auf-
weist, in einen Trocknungskanal 2 ein. Dabei 13uft
das Trigermaterialband 4 im Trocknungskanal 2
sowie in einem an den Trocknungskanal 2 an-
schiieBenden Durchlautkanal 20 auf Tragrolien 6,
die versenkt in der horizontalen Kanalgrundfliche 3
bzw. im Kanalboden eingelassen sind. Die Trock-
nungsverrichtung 1 kann auch als Trockner ausge-
bildet sein, in welchem das Trigermaterialband 4
{iber Lufttragediisen freischwebend durch den
Trocknungskanal 2 gefiihrt ist und die Tragluft seit-
lich abgefiihrt wird.

Eine Kanaldeckfldche 7 ist als gasdurchidssige
Fldche ausgebildet, die gegeniber der horizontal
verlaufenden Kanalgrundfliche 3 geneigt ist, wobei
die KanaleinlaBhshe h1 des Kanaleinlasses 27 des
Trocknungskanals 2 gréBer als die Kanalausiafhd-
he h2 des Kanalauslasses 28 ist, der einen Auslas-
querschnitt A2 aufweist. Die Kanaldeckfliche 7 ist
zu der horizontalen Kanalgrundfliche 3 beispiels-
weise in einem Winkel gleich 3’9 geneigt, wobei
sich die durchidssige Kanaideckfléche, beginnend
an dem Kanaleinlaf 27, Uber die Gesamtldnge 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 Gebldse 12 bzw.
ein Ventilator angeordnet, dessen Gebldseausgang
16 gegen einen Wirmetauscher 17 in der Zwi-
schenwand 10 gerichtet ist. In einer Bodenfidiche
18 der Gasaustauschkammer 15 ist eine Offnung
vorhanden, in der eine Drosselvorrichtung, z.8.
eine Drosselklappe 13 angeordnet ist, die um eine
Horizontalachse verstelibar ist. Die Gasaustausch-
kammer 15 weist esinen GaseinlaB 18 auf, der an
die Deckfliche der Gasaustauschkammer 15 an-
schiieBt und als Drosseivorrichtung eine Drossei-
kiappe 14 enthdlt. Die Drosselvorrichtung kann un-
ter anderem auch aus zwei gegeneinander ver-
schiebbaren Lochblechen oder aus einer Lamellen-
blendenvorrichtung bestehen.

Das Geblédse 12 ist ein zweiflutiges Umwiélzge-
bldse mit Riickschaufeln, wobei der aus dem Gas-
einlaB 19 den Rickschaufeln zugegebene Frisch-
gasstrom in den Trocknungsraum 5 gefSrdert wird.

Der Durchlaufkanai 20, der an den Trocknungs-
kanal 2 anschiieft, hat einen gleichbleibenden
Querschnitt entsprechend dem KanalauslaBquer-
schnitt A2 des Trocknungskanals. Die Unterseite
der Bodenfliche 18 der Gasaustauschkammer 15
ist zugleich die Deckifliche des Durchlaufkanals.
Oberhalb der Deckfliche des Durchiautkanals,
nach der Gasaustauschkammer 15, befindet sich
ein Ventilator bzw. ein Sauggebldse 9, dessen An-
saugéffnung in der Deckfliche des Durchiaufkanals
liegt. In einem Ausia 11 des Sauggebidses 9 ist
eine Drosselklappe 8 angeordnet.

Die Kanaldeckfliche 7 besteht beispielsweise
aus einem durchgehenden Filter mit konstanter
Permeabiiitit.

Figur 2 zeigt eine schematische Schnittansicht
siner zweiten Ausflihrungsform der Trocknungsvor-
richtung 1 nach der Erfindung, die gegenliber der
ersten AusfUhrungsform auf der Oberseite der Ka-
naldeckfidche 7 zusdizliche Dosiereinrichtungen 21
fir das zuzugebende Gas aufweist. Bei dem Gas
handelt es sich im allgemeinen um erwdrmte Luft.
Der Trocknungskanal 2 ist Zhnlich wie der Tfock-
nungskanal der ersten AusfUhrungsform ausgebil-
det, mit einer horizontalen Kanalgrund- oder Bo-
denfliche 31 und einer dazu geneigten Kanaldeck-
fliche 7. Die Gas- bzw. Lufistrémung im Einla8-
querschnitt A des Kanaleinlasses hat eine Eintritts-
geschwindigkeit v+ von nahezu Null, wihrend die
Austrittsgeschwindigkeit vz im AuslaBquerschnitt Az
des Kanalauslasses bis zu 75 m/sec betragen
kann. In Figur 2 ist aus Grlinden der besseren
Ubersichtlichkeit das Sauggebidse, das in Figur 1
mit dem Bezugszeichen 9 belegt ist, nicht einge-
zeichnet, obwohl es, ebenso wie bei dem ersten
Ausflihrungsbeispiel, vorhanden ist.

Die Dosiereinrichtungen 21 bestehen aus K-
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sten mit zwei gegeneinander verschiebbaren Loch-
blenden 22, 23, deren Offnungsquerschniite ein-
stellbar sind. Diese Lochblenden 22, 23 liegen ent-
weder unmittetbar Ubereinander oder weisen, wie
dargestellt, einen Abstand voneinander auf. Je
nach der Einstellung der Offnungsquerschnitte der
Lochblenden 22, 23 (vgl. Fig.en 3A und 3B) erge-
ben sich unterschiedliche Durchidssigkeiten der
einzelnen K3sten der Dosiereinrichtungen 21, so
daB abschnitisweise, entsprechend den L&ngen der
Kdsten, unterschiedliche Luftmengen die Kanal-
deckfliche 7 durchstrdmen. Somit ist es mdglich,
die in den Trocknungskanal 2 einstrdmende Gas-
bzw. Luftmenge zusdtzlich zu der sich ohne die
Dosiereinrichtungen einstellenden  unterschiedli-
chen Gasmengenverteilung Uber die Linge des
Trocknungskanals 2 unterschiedlich zu regeln.

Oberhalb des Trdgermaterialbandes 4 in der
Gasaustauschkammer 15 herrscht beispieisweise
ein Unterdruck von 3,35 mbar gegeniiber dem At-
mosphérendruck, wéhrend am Gebldseausgang
des Gebldses 12 ein Uberdruck von 1,4 mbar vor-
handen ist. Im Trocknungsraum 5 oberhalb der
Dosiereinrichtungen 21 betrigt der Uberdruck etwa
1,1 mbar.

Die Bodenfidche 31 der Trocknungsvorrichtung
weist mehrere Offnungen 32 auf, von denen eine
der Gasaustauschkammer 15 gegeniberliegt und
mit dem gleichen Saugdruck bzw. Unterdruck be-
aufschlagt ist, wie er in der Gasaustauschkammer
herrscht. Dadurch wird sichergestellt, daB das Tré-
gerbandmaterial 4, das durch den Trocknungskanal
2 auf Tragrollen 6 hindurchlduft, von beiden Seiten
mit dem gleichen Unterdruck beaufschlagt ist, so
daB ein Abheben des Tradgermaterialbandes 4 ver-
hindert wird, wie es normalerweise in Richtung
Gasaustauschkammer 15 aufiritt, wenn nur in die-
ser Unterdruck herrscht.

Die Ubrigen Offnungen 32, die auch in den
Seitenwénden, knapp oberhalb der Bodenflache
angeordnet sein kdnnen, ermdglichen ein Absau-
gen der in unmittelbarer N3he der Seitenwinde
befindlichen Gasschichten.

Wie aus Figur 3 ersichtlich ist, die einen
Schnitt entlang der Linie | - | der Trocknungsvor-
richtung 1 nach Figur 2 darstellt, ist der Trock-
nungskanalquerschnitt rechteckf&rmig, wobei sich
die Kanalhéhe in Richiung auf den Kanalauslag-
querschnitt Az linear verringert. Die Kanaldeckfld-
che 7 und die Dosiereinrichtungen 21 sind bei-
spielsweise in den Seitenwinden 29, 30 des Trock-
nungskanals 2 eingelassen. In der Bodenflache 31
ist eine der Offnungen 32 zu erkennen.

In den Figuren 4A und B ist perspektivisch je
ein Trocknungskanal 2 dargestellt, der eine in
L&ngsrichiung sich vom KanaleinlaB zum Kanalaus-
laB verjuingende trompetenférmige Geometrie be-
sitzt. Ein derartiger Trocknungskanal kann in den
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Ausflihrungsbeispielen nach den Figuren 1 bis 3, 9
und 10 anstelle der dort gezeigten Trocknungska-
nile verwendet werden. Durch die sich verjlingen-
de trompetenférmige Geometrie der Trocknungska-
ndle ist sichergestellt, daB es zu einer Beschleuni-
gung des Luft- bzw. Gasstromes in Strémungsrich-
tung kommt. Der Trocknungskanal nach Fig. 4A hat
eine gekrimmte Deckfldche und gekrimmte Sei-
tenwiéinde, wihrend der Trocknungskanal nach Fig.
4B rechteckférmigen Querschnitt, d.h. senkrecht
zur Bodenfliche ausgerichtete Seitenwinde, je-
doch eine gekrimmte Deckildche besitzt.

Die Beschleunigung der Strdmung im Trock-
nungskanal kann durch zwei verschiedene Be-
triebsweisen oder auch durch eine Kombination
dieser beiden Betriebsweisen erreicht werden. Bei
der ersten Betriebsweise erfolgt die DurchstrG-
mung des Trocknungskanals 2 mit einem konstan-
ten Luftvolumenstrom, der in allen Querschnitten
des Trocknungskanals vorliegt, wobei die Quer-
schnitte des Trocknungskanals in Bandlaufrichtung
von dem Fintrittsquerschnitt A auf den Auslag-
querschnitt A2 stéindig kleiner werden. Die ldngen-
abh#ngige Verminderung des Kanalquerschnitts ist
so ausgefiihrt, daB in die Strdmung eingebrachte
Stérungen ausgeddmpft und die Strdmung da-
durch laminar wird. Dies geschieht in der Weise,
daB z.B. Uber das Sauggebiéise 9 bzw. den Ventila-
tor bei geschiossenen Drosselvorrichtungen 13 und

14 der ersten AusfUhrungsform nach Figur 1 der,

zur Trocknung bendtigie Gas- bzw. Luftvolumen-
strom mit der Eintrittsgeschwindigkeit v+ Uber den
KanaleinlaB 27 mit dem EinlaBquerschnitt A1 ange-
saugt und (ber die in Bandlaufrichiung geneigte
Kanaldeckfliche 7 auf die Austrittsgeschwindigkeit
vz am Kanalauslag 28 mit dem Auslafquerschnitt
A; beschleunigt wird. Die Einstellung des ausrei-
chenden Luftvolumen stroms erfolgt hierbei durch
Drehzahiregelung des Sauggebldses 9 bzw. des
Ventilators und bei drehzahlunabhéngiger Betriebs-
weise durch Verstellen der Drosselklappe 8 im
AusiaB 11 des Sauggeblédses 9.

Bei der zweiten Betriebsweise geschieht die
Zugabe des zum Trocknen notwendigen Gas- bzw.
Luftvolumenstroms (iber geeignete Dosiereinrich-
tungen, die in der oder Uber der Kanaldeckfldche
angebracht sind. Der Gas- bzw. Lufivolumenstrom
im Trocknungskanal wird dabei in Bandlaufrichtung
stindig erhdht oder so eingestellt, daB Stérungen
ausgedampft werden und der Gas- bzw. Lufistrom
in eine Laminarstrémung Ubergeht. Hierzu wird bei
den Ausfilhrungsformen der Erfindung, wie sie in
den Figuren 1 bis 5B dargestellt sind, wobei die
Ausfiihrungsformen nach den Figuren 5A und 5B
noch nidher beschrieben werden, der zur Trock-
nung bendtigte Gas- bzw. Luftvolumenstrom in den
Trocknungsraum 5 Uber das Gebldse 12 bzw. den
Umwilzventilator mit Riickschaufeln bei gedfineten
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Drosselkiappen 13 und 14 gefSrdert. Vom Trock-
nungsraum 5 strémt die Luft- bzw. Gasmenge Uber
die Dosiersinrichtungen und die Kanaldeckfldche 7
in den Trocknungskanal 2 und wird in diesem auf
die Austrittsgeschwindigkeit vz im AuslaBquer-
schnitt A2 beschleunigt. Das Gebldse 9 bzw. der
Ventilator ist hierbei so eingestellt, daB nur das
liber die Riickschaufeln des Gebldses 12 bzw. des
Umwilzventilators zugegebene Gas aus dem
Trocknungsraum 5 abgesaugt wird und die Rest-
gasmenge stindig im Kreislauf geférdert wird. Da-
durch wird erreicht, daf im EinlaBquerschnitt A
nahezu keine Strémung bzw. nur eine sehr geringe
Strémung auftritt.

Bei den Ausflihrungsformen der Erfindung, wie
sie in den Figuren 9 bis 12B dargestellt sind, wobei
die Ausflihrungsformen nach den Figuren 12A und
12B noch ndher beschrieben werden, wird der zur
Trocknung bendtigte Gas-bzw. Luftvolumenstrom
tiber die Dosiereinrichtungen und die Kanaldeckfla-
che 7 und/oder den KanalausiaB 28 in den Trock-
nungskanai 2 geférdert und in diesem auf die Aus-
trittsgeschwindigkeit im KanalsinlaBquerschnitt be-
schleunigt.

Dadurch wird erreicht, daB im KanaleiniaBquer-
schnitt die maximale Geschwindigkeit Uber die
Linge des Trocknungskanals aufiritt.

In der ersten Betriebsweise der Ausflihrungs-
formen nach den Fig. 1 bis 5B wird flir einen
optimalen Betrieb der EinlaBquerschnitt A1 so groB
ausgelegt, bzw. die Anfangsgeschwindigkeit v+ so
klein gehalten, daB auf dem zu trocknenden Flis-
sigkeitsfilm keinerlei AnfangsstSreffekte in Form
von Melierungen oder groBfidchigen Verblasungen
auftreten.

Im einfachsten Betriebsfall wird das beschich-
tete Trigermaterialband 4 in unmittelbarer Ndhe
der horizontalen Kanalgrundfliche 3 gefilhrt und
die Strdmungsbeschieunigung durch die in Str6-
mungstichtung geradlinig geneigte Kanaldeckfidche
7 herbeigefiihrt. Die Form des Kanalquerschnitts ist
rechteckidrmig, und die Kanalhdhe verkleinert sich
linear von der KanaleiniaBhdhe hi auf die Kanal-
ausiaBh8he h2. Der gleiche Effekt wird beispiels-
weise mit den in den Figuren 4A und B gezeigten
trompetenitrmigen Geometrien des Trocknungska-
nals 2 erzielt. Daneben sind noch andere Kanalgeo-
metrien méglich, solange diese eine in StrOmungs-
richtung erforderliche Beschleunigung herbeiflih-
ren.

In der ersten Betriebsweise nach den Ausfiih-
rungsformen der Fig. 9 bis 128 wird das beschich-
tete Trigermaterialband 4 in unmittelbarer Ndhe
der vertikalen Kanalgrundfliche 3 gefiihrt und die
Strémungsbeschleunigung durch die in  Str§-
mungsrichtung zur Kanalgrundfldche konvergieren-
de Kanaldeckfliche 7 herbeigefiihrt. Die Form des
Kanalguerschnitts ist rechteckidrmig, und die Ka-
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nalbreite verkleinert sich linear von der Kanalaus-
lagbreite b2 auf die KanaleinlaBbreite b1. Der glei-
che Effekt wird beispielsweise mit den in den Figu-
ren 4A und B gezeigten trompetenfdrmigen Geo-
metrien des Trocknungskanals 2 erzieit. Daneben
sind noch andere Kanalgeometrien mdglich, solan-
ge diese eine in Strémungsrichtung erforderliche
Beschleunigung herbeiflihren.

Bei der zweiten Betriebsweise ergeben sich
insbesondere gute Trocknungsergebnisse, wenn
bei rechteckférmigem Kanalguerschniit die horizon-
tal bzw. vertikal verlaufende Kanaldeckfliche 7 als
durchgehendes, gasdurchigssiges Filter ausgelegt
wird. Bei konstantem Kanalquerschnitt Uber die
Linge des Trocknungskanals, d.h. mit anderen
Worten, bei horizontal bzw. vertikal und paralle! zur
Kanalgrundfliche verlaufender Kanaldeckfliche
stelit sich bei konstanter Filterpermeabilitdt 18ngs
des Trock nungskanals aufgrund des ansteigenden
Gasmengenstroms von sich aus die gewinschte
Beschleunigung der Strémung ein, die zusdtzlich
noch durch die sich &ndernde Durchidssigkeit des
durchgehenden Fiiters gesteuert werden kann. Die
Kanaldeckfliche 7 muB nicht aus einem durchge-
henden Filter bestehen, sondern kann vielmehr
auch aus aneinandergereihten, gleichdicken Filter-
matten 26 (vgi. Fig. 5A und 12A) mit unterschiedli-
cher Durchldssigkeit bestehen. Diese kann auch
dadurch erreicht werden, daB die Filtermatten glei-
che Konsistenz bzw. gleichen Aufbau besitzen, je-
doch unterschiedliche Dicken aufweisen. Eine an-
dere Mdglichkeit besteht darin, die Filtermatten mit
gleicher Dicke, jedoch mit unterschiedlichem Auf-
bau bzw. unterschiedlicher Konsistenz auszugestal-
ten.

Bei geneigter Kanaldeckfldche 7 wird der Gas-
mengenstrom und damit die Strémungsbeschleuni-
gung durch die Neigung der Kanaldeckiliche be-
stimmt. Falls die geneigte Kanaldeckfidche 7 aus
einem durchgehenden Filter oder aus Filtermatten
besteht, besitzen diese zweckmiBigerweise gleich-
magigen Aufbau bzw. gleichmaBige Konsistenz und
damit gleichbleibende Durchidssigkeit Uber die
Liange 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 Breitschlitzdiise 34 durchgefiihrt wird,
freiwerdende L&sungsmittelddmpfe abgesaugt wer-
den mussen.

Die beschleunigte Strémung sowohl bei der
ersten als auch bei der zweiten Betriebsweise trigt
offenbar in mehrfacher Weise zum schnellen
Trocknen der Fliissigkeitsschicht und zur struktur-
freien Oberfldchenausgestaltung der beschichteten
Tragermaterialbdnder bei. Durchgefithrie Untersu-
chungen zeigen, daB makroskopische Strdmungs-
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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 geddmpft
werden, daf keine Stérungen des Trocknungsvor-
ganges unmittelbar nach den Zugabestellen mehr
aufireten, d.h. die Strémung wird bereits in unmit-
telbarer Ndhe des Entstehungsortes der Turbulen-
zen laminar. Beobachtungen =zeigen, daB dies
durch die herbeigefiihrte Beschieunigung der tur-
bulenten Teilbereiche der Gas-bzw. Luftstrdmung
bei gleichzeitiger Langsausrichtung bzw. Lingsde-
formation dieser turbulenten Bereiche erzwungen
wird.

Die beschleunigte Gas- bzw. Luftstrémung ver-
|duft in Bandndhe parallel zum Trigermaterialband
und ist gleich- oder gegensinnig zu dessen Lauf-
richtung gerichtet, so daB durch die relativ zum
Flussigkeitsfilm immmer schneller werdende Gas-
/Luftstrémung und deren Grenzschichtstrémung in
der Ndhe des Flissigkeitsfilms die Diffusionswege
des verdampfenden L&sungsmittels klein gehalten
werden und somit bei hoher Endgeschwindigkeit
der Gas~Luftstrdmung, jedoch kleiner Trocknungs-
kanallinge, ein groBer Wirme- und Stofflibergang
von der FlUssigkeitsschicht zu dem Trocknungsme-
dium ermdglicht wird.

In einem konvergenten Trocknungskanal, bei
Luftstrdmung von oben nach unten und gegensin-
nig zur Bandlaufrichtung, werden Schichten ohne
Verblasungen erzeugt, wobei die Luftstrdmung und
die L&semitteld@mpfe der Schwerkraft folgen.

Die Uber die Breite des zu trocknenden, fllis-
sigkeitsbeschichteten Trdgermaterialbandes 4 vor-
liegende konstante Geschwindigkeit der Strémung
ergibt eine sehr gleichmagige Trocknung des Flls-
sigkeitsfiilms quer zur Bahnlaufrichtung. Dies be-
deutet, daB die Geschwindigkeitsverteilung der
Gas-/Luftstrdmung in den einzeinen Querschnitten
der Trocknungszone bzw. des Trocknungskanals
quer zur Laufrichtung des Trdgermaterialbandes
konstant gehalten werden mus.

Figur 5A zeigt eine schematische Schnittan-
sicht einer dritten Ausflihrungsform der Trock-
nungsvorrichtung 1, bei der der Trocknungskanal 2
eine horizontal verlaufende Kanaldeckfldche 7 be-
sitzt, die parallel zu der Kanalgrundfliche 3 ver-
lduft. Die horizontale Kanaldeckfliche 7 besteht
aus aneinandergereihten, gleichdicken Filtermatten
26, die unterschiedliche Durchidssigkeit fir ein Gas
bzw. Luft aufweisen. In Figur 5A ist die unter-
schiedliche Durchldssigkeit durch unterschiedlich
starke Schraffuren der einzelnen Filtermatten 26
angedeutet, in der Weise, daB die Filtermatte nahe
dem KanaleinlaB stérker schraffiert ist, entspre-
chend ihrer geringeren Durchldssigkeit, und die
Schraffuren der Filtermatten 26 in Richtung des
Kanalauslasses abneh men, um anzuzeigen, daf
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die Durchidssigkeit der Filtermatten in Laufrichtung
des Tragermaterialbandes 33 zunimmt. Die lbrigen
Bauteile der Trocknungsvorrichiung, die mit den
Bauteilen der ersten und zweiten Ausflhrungsform
der Trocknungsvorrichtung Ubereinstimmen, sind
mit den gleichen Bezugszahlen wie in den Figuren
1 bis 3 belegt. Vor dem KanaleinlaB 27 des Trock-
nungskanals 2 befindet sich eine Abdichtmatte 36.
Die Kanalquerschnitte sind Uber die LZnge des
Trocknungskanals 2 gleichbleibend. Wegen der un-
terschiedlichen Durchldssigkeiten der Filtermatten
26 sirdmt jeweils eine unterschiedliche Gas-
/Luftmenge durch die einzelne Filtermatte 26, was
durch die GréBe der gebogenen Pfeile Pi bis Ps,
die den einzeinen Filtermatten 26 zugeordnet sind,
angedeutst wird. Durch die in Richtung des Kanal-
austritts erfolgte Zunahme der zugeflhrten Gas-
/Luftmenge ergibt sich eine Beschleunigung der
Strdmung in Laufrichtung des Trégermaterialban-
des 33. Diese Beschieunigung bzw. dieser Ge-
schwindigkeitszuwachs der Strémung auf den Ka-
nalauslaf hin ist durch die gréBer werdenden Ge-
schwindigkeitspfeile v;, die parallel zu dem Triger-
materialband 33 eingezeichnet sind, angedeutet.

Die in Fig. 5B gezeigte vierte Ausflhrungsform
stimmt, mit Ausnahme der Deckfldche, mit der
dritten Ausflinrungsform Uberein. Die Deckfldche 7
der vierten Ausflihrungsform besitzt gleichbleiben-
de Permeabilitdt tiber die Kanallinge. Da der Uber
die Deckfliche zugeflihrte Gasmengenstrom in
Richtung AuslaBquerschnitt auch bei konstanter
Permeabilitit der Deckfldche zunimmt, erfolgt eine
Beschleunigung der Strémung in Laufrichtung des
Trégermateriaibandes 33.

Selbstverstandlich ist es auch md&glich, das die
aus Filtermatten 26 aufgebaute gas-
/luftdurchidssige Kanaldeckflache 7 nicht horizontal,
d.h. parallel zu der Kanaigrundfiiche 3, verlduft,
sondern, ebenso wie bei der ersten und zweiten
Ausflihrungsform der erfindungsgemifen Trock-
nungsvorrichtung, zu der Kanalgrundfliche 3 ge-
neigt ist. Die Kanaldeckfldche 7 kann ferner aus
aneinandergereihten Filtermatten gleicher Strukiur
und gleicher Konsistenz, jedoch unterschiedlicher
Dicken, bestehen, wobei die Dicke der Filtermatten
in Laufrichtung des Trégermaterialbandes 33 ab-
nimmt, d.h. mit anderen Worten, die Durchldssig-
keit der Filtermatten in Richtung des Kanalauslas-
ses zunimmt.

Bei dem Filter bzw. den Filtermatten handelt es
sich um handelslibliche sogenannte Laminardurch-
fluBfilter, wie sie beispielsweise in Zuluftfilterania-
gen von Rein-Rdumen eingesetzt werden. Derarti-
ge Filterelemente filtern einerseits Schmutzpartikel
aus dem Gas-/Luftstrom heraus und sorgen ande-
rerseits flr eine sehr gleichmafige laminare Strd-
mung durch die einzelnen Filterelemente hindurch
in den Trocknungskanal hinein.
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Figur 6 zeigt eine flnfte Ausflihrungsform der
Trocknungsvorrichiung nach der Erfindung im
Schnitt, bei der die Kanaldeckfliche 7 gegeniber
der horizontalen Kanalgrundfliche 3 geneigt ist.
Die Kanaldeckfliche 7 ist gas-luftdurchldssig und
besteht aus einem durchgehenden Filter kann aber
auch aus aneinandergereihten Filtermatten gefertigt
sein, wie sie in Figur 5A dargestellt sind. Oberhalb
der Kanaldeckfidche 7 befinden sich Dosiereinrich-
tungen 24, die Lamellen 25 enthalten, welche zu-
einander verstelibar sind. Die einzelne Lamelle liegt
parallel zu der Kanaldeckfliche 7 und ist entlang
ihrer Lingsachse verstellbar. Die Anordnung der
Lamellen 25 und ihre Verstellbarkeit ist in etwa
vergleichbar mit Sonnenbienden, die aus Lamellen
aufgebaut sind und ist in Fig. 6 angedeutet, in der
die Lamellen 25 nahe dem Einlaquerschnitt As
parallel und nahe dem AuslaBquerschnitt Az senk-
recht zur Deckfldche 7 dargestellt sind.

Die lbrigen Bauteile der fiinften Ausflhrungs-
form stimmen mit den enisprechenden Bauteilen
der ersten bis dritten Ausflihrungsform der Trock-
nungsvorrichtung {berein, und ihre Beschreibung
wird daher nicht wiederholt.

Die Figuren 7 und 8 zeigen ein Geschwindig-
keitsprofil der Gas-/Luftstrémung bzw. ein Druck-
profil, ndmlich den statischen Unterdruck der Str6-
mung gegeniiber dem Atmosphérendruck, jeweils
in Abhdngigkeit von der Kanallinge des Trock-
nungskanals. Der Verlauf des Geschwindigkeitspro-
fils dhneft sehr stark dem Verlauf des Druckprofils
{iber der Kanallinge. Bis zur Mitte der Kanalldnge,
die im vorliegenden Fall etwa 5,4 m betrégt, steigt
die Geschwindigkeit der Strémung bzw. der Unter-
druck in etwa linear mit der Kanallinge an, wah-
rend in der zwsiten Hilite des Trocknungskanals
ein starker exponentieller Anstieg dieser Gr&Ben
auftritt.

In Figur 9 ist in schematischer Schnittansicht
sine sechste Ausflihrungsform der Trocknungsvor-
richtung 1 nach der Erfindung dargestelit. Das
Trigermaterialband 4, beispielsweise ein Metall-
band aus Aluminium oder ein Folienband, lduft an
der Breitschlitzdiise 34 vorbei, von der eine Flls-
sigkeitsschicht auf das Trdgermaterialband 4 auf-
getragen wird, die verdampfbare L&sungsmittel-
komponenten und nichtverdampfbare Komponen-
ten enthdli. Das Trigermaterialband 4 wird um die
Umienkrolle 35 herumgefihrt und |duft senkrecht
nach oben durch einen KanaleinlaB 27, der eine
KanaleinlaBbreite b1 aufweist, in den Trocknungs-
kanal 2 ein. Dabei iduft das Trdgermaterialband 4
im Trocknungskanal 2 auf Tragrollen 6, die ver-
senkt in der vertikalen Kanalgrundfidche 3 bzw. im
Kanalboden eingelassen sind. Die Trocknungsvor-
richtung 1 kann auch als Trockner ausgebildet sein,
in welchem das Tragermaterialband 4 Uber Lufttra-
gedusen freischwebend geflihrt ist. Das Trdgerma-
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terialband kann im KanaleinlaBbereich auch durch
Unterdruck an dem Kanalboden anliegend und an-
schliefend i{ber Stltzwalzen durch den Trock-
nungskanal 2 gefiihrt werden.

Die Kanaldeckfidche 7 ist als gasdurchidssige
Fliche ausgebildet, die gegeniiber der vertikal ver-
laufenden Kanalgrundfliche 3 geneigt ist, wobei
die KanaleinlaBbreite b1 des Kanaleinlasses 27 des
Trocknungskanals 2 kieiner als die Kanalauslagbrei-
te b2 des Kanalausiasses 28 ist: Die Kanaldeckfld-
che 7 erstreckt sich beispielsweise, beginnend an
dem Kanaleinlaf 27, Uber die Gesamtldnge des
Trocknungskanals 2. )

Die Kanaldeckfliche 7 besteht aus einem
durchgehenden Filter mit konstanter Permeabilitit.
Die Querschnitte des Trocknungskanals 2 sind
rechteckférmig, wobei sich die Kanalbreite von
dem KanaleinlaB 27 nach oben hin linear auf die
Kanalauslagbreite b2 vergréfert. Seitlich von dem
Trocknungskanal 2 befindet sich ein Luffraum 67
der Trocknungsvorrichtung 1. In der senkrechten
Seitenwand des Lufiraumes 67 sind Einstrdmkané-
le 44, 45, 46 angeordnet, durch die Trocknungsgas,
insbesondere erwirmte Luft, einstrémt und durch
die Kanaldeckfidche 7 in Richtung der Pfeile P in
den Trocknungskanal 2 eintritt. Nach oben hin ist
der KanalauslaB 28 des Trocknungskanais 2 durch
einen Einstrémkasten 39 mit einer Filtermatte 48
abgeschlossen, durch den Trocknungsgas in Stré-
mungsrichtung B nach unten, gegensinnig zur
Laufrichtung A des Trégermaterialbandes 4, durch
den KanaleinlaB 27 in einen Absaugkasten 37
strémt, der den KanaleinlaB nach unten hin ab-
schiiefit. Der Absaugkasten 37 ist mit einer Fiiter-
matte 47 und einem diagonal angeordneten geloch-
ten Praliblech 49 ausgestattet, das eine Wirbelbil-
dung in der Gasstrémung verhindert. Ebenfalls
kann der Einstr6mkasten 39 mit einem gelochten
Prallblech 73 ausgestaitet sein. Das Praliblech 49
kann auch weggelassen werden, fails die Filtermat-
te 47 allein dazu ausreicht, eine Wirbelbildung zu
unterdriicken. Flr den Fall, daB die iiber den Ka-
nalausiaB eintretende Gasstrémung im konvergen-
ten Trocknungskanal 2 allein zum Trocknen aus-
reicht, kann die Kanaldeckfliche 7 aus undurchids-
sigem Material geferiigt werden, und das Einblasen
eines Trocknungsgases durch die Seitenwand ent
fillt, so daf die Einstrémkanile in der senkrechten
Seitenwand der Trocknungsvorrichtung 1 wegfallen
kGnnen.

Der Trocknungskanal 2 ist am Kanaleinla 27
und am KanalausiaB 28 durch Lamellendichtungen
38 bzw. 40 oder Labyrinthdichtungen mégiichst
dicht gegen das bewegte Trdgermaterialband 4
abgeschiossen. Die Lamellendichtungen 38 und 40
sind an den vertikalen AuBenwinden des Absaug-
kastens 37 bzw. des Einstrémkastens 39 ange-
bracht, die dem Trigermaterialband 4 zugewandt
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sind. Am Kanaleinia 27 flr das Trdgermaterial-
band 4 wird das Trocknungsgas durch den Ab-
saugkasten 37 hindurch abgezogen, webei je nach
Verengung des Kanalquerschnittes und der Menge
des eingespeisten bzw. abgesaugten Trocknungs-
gases eine Geschwindigkeitssteigerung der Gas-
strémung von oben nach unten im Trocknungska-
nal 2 entsteht, die Turbulenzen unterdriickt. Das
aus dem Kanalauslag 28 austretende Trégermateri-
alband 4 wird durch eine Umlenkrolle 36 aus der
Vertikalrichtung in eine bestimmte Richtung zur
weiteren Verarbeitung geflihrt.

Bei der zur Laufrichiung A des Triagermaterial-
bandes 4 gegensinnigen Strdmung des Trock-
nungsgases zeigt sich, daB in dem nach unten
konvergenten Trocknungskanal 2 die Flussigkeits-
schicht auf dem Tridgermaterialband 4 ohne Verbla-
sungen sirukturfrei trocknet. Bei dieser Art von
Trocknung folgen die Gasstrdmung und die von
der Flussigkeitsschicht herrlihrenden L&sungsmit-
telddmpfe der Schwerkraft. Die im Gegenlauf zum
laminaren, nach unten beschleunigten Gasstrom
getrocknete Schicht auf dem Trd germaterialband 4
zeigt keine Verblasungen, die unter Umstinden
durch infolge der Schwerkraft abgeldste und herab-
fallende L&sungsmitteldd@mpfe verursacht werden.
Dies kann durch Stillstands-Versuche gezeigt wer-
den, bei denen das mit der Flissigkeitsschicht
versehene Trigermaterialband 4 im Trocknungska-
nal 2 angehalten, und mit Hilfe von Strémungspri-
frdhrchen gezeigt wird, daB Wirbel von L8sungs- °
mittelddmpfen nicht auftreten.

Fig. 10 zeigt eine schematische Schnittansicht
einer siebenten Ausflhrungsform der Trocknungs-
vorrichtung fiir die beidseitige Trocknung des Trig-
ermaterialbandes 4, das beispielsweise auf beiden
Seiten eine FlUssigkeiisschicht trigt und senkrecht
von unten nach oben durch die Trocknungsvorrich-
tung hindurchlduft. Die beiden Trocknungskandie 2
und 2’ sind symmetrisch zur Senkrechten ausgebil-
det. In Figur 10 sind die auBerhaib des Trock-
nungskanals 2 befindlichen Bauteile, die an den
Einstromkasten 38 und den Absaugkasten 37 an-
schiiefen, dargestellt, wéhrend die gleichen, am
rechten Trocknungskanal 2 angeschlossenen Bau-
teile zur Vereinfachung der Zeichnung weggelas-
sen wurden.

Das Tragermaterialband 4 Ilduft schrdg von
oben nach unten in einen Behditer 50 mit der
aufzubringenden Flissigkeit aus verdampfbaren
L&sungsmittelkomponenten und nicht-verdampiba-
ren Komponenten ein und wird um eine Umilenkrol-
le 51 senkrecht nach oben durch den Spalt von
Abquetschwalzen 52, 53 und zwischen den Ab-
saugkésten 37, 37" hindurch in die Trocknungsvor-
richtung geflihrt.

in dem Behidlter 50 wird das Trdgermaterial-
band 4 beidssitig mit Fllissigkeit beschichtet, deren



19 EP 0 341 646 A2 ’ 20

UberschuB im Spalt zwischen den Abquetschwalz-
en 52, 53 abgequetscht wird. Selbstversténdlich
k8nnen auch andere bekannte Antragsverfahren
zum beidseitigen Beschichten des Tridgermaterial-
bandes 4 angewandt werden. Innerhalb der Trock-
nungsvorrichtung trennt das Tragermatenalband 4
die beiden Trocknungskanile 2, 2’ voneinander
und tritt zwischen den beiden Einstrdmkasten 39,
39 aus der Trocknungsvorrichtung aus. Das Trock-
nungsgas wird Uber die Filtermatten bzw. Metallge-
webe oder dergleichen der Emstromkasten 39, 39’
in die Trocknungskanale 2, 2 in die Strémungs-
richtungen B, B vertikal nach unten, gegensinnig
zur Laufrichtung A des Trégermaterialbandes 4,
eingeblasen. Die Trocknungskanalquerschnitte ver-
engen sich nach unten, wodurch es zu einer Be-
schleunigung der Trocknungsgasstréme in Rich-
tung der Kanaleinldsse kommt. Das Trocknungsgas
wird durch die Filtermatten bzw. Metallgewebe der
Absaugkisten 37, 37, welche die Kanaleinldsse
nach unten hin abschlieBen, abgesaugt. Das durch
den linken Absaugkasten 37 abgesaugte Trock-
nungsgas strémt durch eine Umiuftleitung 54, in
der eine Drosselklappe 55 angeordnet ist, in einen
Luftungskasten 56. Der LUftungskasten 56 besitzt
eine Frischluftzuleitung, in der eine Drosselklappe
58 zum Regeln der zugeflhrien Frischiuftmenge
montiert ist. Die Frischluft strdmt in Strémungsrich-
tung C in den Liiftungskasten 56. Desweiteren ist
an dem Liiftungskasten 56 eine Abluftleitung ange-
bracht, in der in Strémungsrichtung D verbrauchte
Luft abgeftinrt wird. In dieser Abluftleitung befindet
sich eine Drosselklappe 59 zum Regeln der abge-
flhrten Luftmenge.

Von dem Liiftungskasten 56 fiihrt die Umiluftlei-
tung durch einen Warmetauscher 57 hindurch, in
welchem die in der Umiuftleitung strémende Luft
erwarmt wird, bevor sie Uber eine Drosselkiappe 60
in den Einstrdmkasten 39 eintritt.

Die aus dem Trocknungskanal 2’ ber den
Absaugkasten 37 abstrdmends Luftmenge zirku-
liert in der gleichen Weise, wie voranstehend be-
schrieben ist, durch die nicht gezeigten Bauteile fUr
die Aufbereitung der Umluft und wird Uber den
Einstrémkasten 39  in den Trocknungskanal 2" zu-
rlickgefiihrt.

In Fig. 11A ist der Bereich des Kanaleinlasses
27 einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung
im einzelnen dargestellt. Diese Ausflihrungsform
entspricht im wesentlichen der Ausflinrungsform
nach Fig. 9, mit dem Unterschied, daB das Tréger-
materialband 4 nicht Uber Rollen 1duft, die in der
Kanalgrundfliche eingelassen sind, sondern die
Rlckseite des Trigermaterialbandes 4 im Absaug-
bereich des Kanaleinlasses mit Unterdruck beauf-
schlagt wird, wodurch sichergestellt wird, daB das
Trigermaterialband nicht durch die an der Obersei-
te entstehende Gasstromung abgelenkt wird. Es
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liegt eine gegensinnige Trocknungsgasstrémung zu
der senkrecht nach oben gerichteten Laufrichtung
des Trigermaterialbandes 4 vor. Im Absaugbereich
befindet sich eine Unterdruckkammer 41, die bei-
spielsweise durch eine porse Platte 42 gegen die
Riickseite des Trdgermateriaibandes 4 hin gedfinet
ist. Im Inneren der Unterdruckkammer ist ein Loch-
blech 68 angeordnet, das flir ein gieichmégiges
Abstrémen des abgesaugten Gases bzw. der abge-
saugten Luft sorgt. Der KanaleinlaB 27 ist, ebenso
wie im Falle der AusfUhrungsform nach Fig. 8,
durch einen Absaugkasten 37 nach unten hin abge-
schlossen. Die in Strdmungsrichtung B beschleu-
nigte Gasstrémung tritt durch eine Filtermatite 47,
sin 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 Praliblech ist nicht unbe-
dingt erforderlich und kann auch weggelassen wer-
den, falls es nicht zu Wirbelbiildungen innerhalb
des Absaugkastens 37 kommt. Zweck des Prallble-
ches 49 ist es nimlich, eine Wirbelbildung inner-
halb des Absaugkastens 37 zu verhindern, damit
eine lber die gesamte Trocknerbreite gleichm#Bi-
ge Absaugung gewdhrieistet ist. An der senkrech-
ten Auflenseite des Absaugkastens 37, zugewandt
der Vorderseite des Trdgermaterialbandes 4, ist
eine Lamellendichtung 38 oder eine Labyrinthdich-
tung angeordnet, die den KanaleinlaB mdglichst
dicht, jedoch berlihrungsfrei, gegen das bewegte
Trigermaterialband 4 abschlieft. In das Innere des
Trocknungskanals wird, ebenso wie im Falle der
Ausfiihrungsform nach Fig. 9, durch die geneigte
Kanaideckfldche 7 Trocknungsgas bzw. Trock-
nungsluft eingespeist.

In Figur 11B ist der Absaugbereich einer Aus-
fihrungsform dargestellt, die weitgehend der Aus-
fiihrungsform nach Fig. 11A entspricht, mit dem
einzigen Unterschied, daB anstelle der Lamellen-
dichtung eine Rakeldichtung 43 an der senkrechten
AuBenseite des Absaugkastens 37 angebracht ist -
und den KanaleinlaB mdglichst dicht gegen das
Tragermateriaiband 4 abschlieft. An der Riickseite
des Trigermaterialbandes 4 befindet sich wieder
eine Unterdruckkammer 41, die eine Ablenkung
des Trigermaterialbandes 4 durch die an der
Oberseite entstehende Gasstrémung verhindert.
 Figur 12A zeigt eine schematische Schnittan-
sicht einer achten Ausflihrungsform der Trock-
nungsvorrichtung 1, bei der der Trocknungskanal 2
eine senkrecht verlaufende Kanaldeckflache 7 be-
sitzt, die parallel zu der senkrechten Kanalgrundflé-
che 3 verlduft. Die Kanaldeckfldche 7 besteht aus
aneinandergereihten, gieichdicken Filtermatten 26,
die unterschiedliche Durchidssigkeit flr ein Gas
bzw. Luft aufweisen. In Figur 12A ist die unter-
schiedliche Durchidssigkeit durch unterschiedlich
starke Schraffuren der einzelnen Filtermatten 26
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angedeutet, in der Weise, da8 die Filtermaite nahe
dem KanalauslaB stdrker schraffiert ist, entspre-
chend ihrer geringeren Durchldssigkeit, und die
Schraffuren der Filtermatten 26 in Richtung des
Kanaleinlasses abnehmen, um anzuzeigen, dafB die
Durchldssigkeit der Filtermatten entgegen der Lauf-
richtung A des Trdgermaterialbandes 33 zunimmt.
Die Ubrigen Bauteile der Trocknungsvorrichtung,
die mit den Bauteilen der Ausfiihrungsformen der
Trocknungsvorrichtung nach den Fig. 9 und 11A
{ibereinstimmen, sind mit den gleichen Bezugszah-
len wie in den Figuren 9 und 11A belegt. Vor dem
Kanaleinta® 27 des Trocknungskanals 2 befindet
sich ein Absaugkasten 37 mit einer Filtermatte 47.
Die Kanalquerschnitte sind Uber die L&nge des
Trocknungskanals 2 gleichbleibend. Wegen der un-
terschiedlichen Durchidssigkeiten der Filtermatten
26 strémt jeweils eine unterschiedliche Gas-
/Luftmenge durch die einzelne Filtermatte 26, was
durch die GrGBe der gebogenen Pfeile Py bis Pe,
die den einzelnen Filtermatten 26 zugeordnet sind,
angedeutet wird. Uber den Einstrmkasten 39 mit
der Filtermatte 48 strémt von oben Luft bzw. Gas
in den Trocknungskanal 2. Durch die in Richtung
des Kanaleinlasses erfolgte Zunahme der zugeflihr-
ten Gas-Luftmenge ergibt sich eine Beschleuni-
gung der Strémung entgegen der Laufrichtung des
Trigermateriaibandes 33. Diese Beschleunigung
bzw. dieser Geschwindigkeitszuwachs der Stré-
mung auf den KanaleinlaB hin ist durch die grGfer
werdenden Geschwindigkeitspfeile vi, die paraliel
zu dem Trigermaterialband 33 eingezeichnet sind,
angedsutet. Die seitliche Zufuhr von Trocknungs-
gas bzw. Luft durch die Kanaldeckiidche 7 erfoigt
Uber Einstrdmkanéle 61 der Trocknungsvorrichtung
1.

Die in Fig. 128 gezeigte neunte Ausfllhrungs-
form stimmt, mit Ausnahme der Deckfldche, mit
der achten Ausfithrungsform {berein. Die Deckild-
che 7 der neunten Ausflihrungsform besitzt gleich-
bleibende Permeabilitdt Uber die Kanalldnge. Da
der Uber die Deckfliche zugefiihrte Gasmengen-
strom in Richtung Kanaleinla auch bei konstanter
Permeabilitdt der Deckfliche zunimmt, erfolgt eine
Beschieunigung der Sirdmung entgegen der Lauf-
richtung des Trigermaterialbandes 33.

Der Einstrém- und der Absaugkasten sind mit-
tels Labyrinthdichtungen 40 bzw. 38 gegen das
Trigermaterialband 33 abgedichtet, und eine Un-
terdruckkammer 41 sorgt flir Unterdruck auf der
Riickseite des Trdgermaterialbandes 33 im Bereich
des Kanaleinlasses, um seine Bandablenkung an der
Vorderseite des Bandes 33 durch die Strdmung zu
verhindern.

Die Kanaideckfliche 7 kann ferner aus anein-
andergereinten Filtermatten gleicher Struktur und
gleicher Konsistenz, jedoch unterschiedlicher Dik-
ken, bestehen, wobei die Dicke der Filtermatien
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entgegen der Laufrichtung des Trigermaterialban-
des 33 abnimmt, d.h. mit anderen Worten, die
Durchidssigkeit der Filtermatten in Richtung des
Kanaleiniasses zunimmt.

Figur 13 zeigt eine zehnte Ausflhrungsform
der Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung im
Schnitt, bei der die Kanaldeckfliche 7 gegen die
vertikale Kanalgrundfliche 3 in Richtung Kanalaus-
laB konvergiert. Die Kanaldeckfliche 7 ist gas-
duftdurchidssig und besteht aus einem durchge-
henden Filter, kann aber auch aus aneinanderger-
eihten Filtermatten gefertigt sein, wie sie in Figur
12A dargestellt sind.

Der Kanaleinla des Trocknungskanals 2 ist
gréfer als der KanalauslaB. Die Querschnitte des
Trocknungskanals 2 sind rechtecki@rmig, wobei
sich die Kanalbreite von dem Kanaleinia nach
oben hin linear auf die Breite des Kanalauslasses
verkleinert. Seitlich von dem Trocknungs kanal bef-
indet sich ein Lufiraum 69 der Trocknungsvorrich-
tung. In der senkrechten Seitenwand des Luftrau-
mes 69 sind Einstrémkanidle 62 angeordnet, durch
die Trocknungsgas, beispielsweise erwdrmte Luft,
einstrdmt und durch die Kanaldeckflache 7 in Rich-
tung der Pfeile P1 bis P4 in den Trocknungskanal 2
eintritt. Die zunehmende GrdBe der Pfeile P1 bis
P4 zeigt an, daB die Strdmung des Trocknungsga-
ses innerhalb des Trocknungskanals 2 von unten
nach oben hin zunimmt, das heift mit anderen
Worten, daf die Strdmungsgeschwindigkeit in
Richtung Kanalausla anwéchst.

Das Tragermaterialband 4 ist um eine Umienk-
rolle 35 herumgefiihrt, der eine Breitschlitzdiise 34
in 7-Uhr-Stellung mit geringem Spalt gegeniber-
liegt. Durch die Breitschiitzdlise 34 wird eine Fliis-
sigkeitsschicht aus verdampfbaren L&sungsmittel-
komponenten und nicht-verdampfbaren Komponen-
ten auf die Vorderseite des Trigermaterialbandes 4
aufgetragen, das senkrecht nach oben durch den
KanaleiniaB in den Trocknungskanal 2 einlduft. Da-
bei 13uft das Trdgermaterialband 4 Uber Tragrollen
8, die seitlich im geringen Abstand ven der Kanal-
grundfldche 3 angeordnet sind.

Der KanaleinlaB ist durch einen Einstrémkasten
39 mit einer Filtermatte 48 abgeschlossen, und das
gesamte oder ein Teil des Trocknungsgases strémt
durch den Einstrdmkasten 39 und die Filtermatte
48 in Strémungsrichtung B nach oben, gleichsinnig
zur Laufrichtung A des Trégermaterialbandes 4,
durch den Trocknungskanal 2.

Den Kanalausia$ schliefit ein Absaugkasten 37
mit einer Filtermatte 47 ab, durch weliche das
Trocknungsgas abgesaugt wird.

Der Trocknungskanal 2 ist am KanaleiniaB und
am KanalausiaB durch Lamellendichtungen 40 bzw.
38 bzw. Labyrinthdichtungen mdglichst dicht, je-
doch ohne zu streifen, gegen das bewegte Triger-
materialband 4 abgeschiossen. Die Lamellendich-
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tungen 38, 40 befinden sich an den senkrechten
Auienwinden des Absaugkastens 37 bzw. des Ein-
strdmkastens 39, die dem Triagermateriaiband 4
zugewandt sind.

Das aus dem Kanalausla austretende Triger-
materialband 4 wird iber eine Umlenkrolle 36 ge-
flihrt und aus der Senkrechtrichtung in eine schrég
nach unten verlaufende Richtung zur weiteren Ver-
arbeitung gelenkt.

Bei der-zur Laufrichtung A des Trdgermaterial-
bandes 4 gleichsinnigen Strémung des Trock-
nungsgases wird erreicht, da8 am KanaleinlaB des
Senkrechttrockners eine Laminarsirémung mit ei-
ner Mindestgeschwindigkeit erzeugt werden mus,
die das Herabfallen der aus der Fliissigkeitsschicht
auf dem Tragermaterialband 4 austretenden LOse-
mittelddmpfe verhindert. Um die L&semittelddmpfe
in Laufrichtung des Trdgermaterialbandes 4 mitzu-
fihren, wird die Strdmungsgeschwindigkeit am Ka-
naleinia8 so hoch eingestellt, dag der Schwerkrafi-
einfluf durch die Strdmungsgeschwindigkeit des
Trocknungsgases {iberwunden wird. Dies geschieht
in der Weise, daf am KanaleiniaB des Trocknungs-
gases durch entsprechende MaBnahmen am Ein-
strémkasten 39, wie das Anbringen der Filtermatte
48 und eines Lochblechs 70 im Inneren des Ein-
strémkastens, das Trocknungsgas schon laminar
ginstrdmt. Dadurch k&nnen dann die Ldsemittel-
ddmpfe mit der erforderlichen Geschwindigkeit
nach oben abgeflihrt werden. Dadurch wird die
Gefahr des Aufiretens von Verbiasungsstrukturen
an der beschichteten Vorderseite des Trégermate-
rialbandes 4 vermieden.

Bei der elften Ausflhrungsform der Erfindung
nach Figur 14 verlaufen der Trocknungskanal 2, ein
Obertrum 65 und ein Untertrum 66 des Trigerma-
terialbandes 4 horizontal. Bei dieser AusfUhrungs-
form ist die Strémungsrichtung B des Trocknungs-
gases, das durch den Einstrémkasten 39 in den
Trocknungskanal 2 einstrémt und durch den Ab-
saugkasten 37 abstr&mt, gegensinnig zu der Lauf-
richtung A des Unterirums des Trdgermaterialban-
des 4 durch den Trocknungskana! 2, und die Stré-
mung wird in Strémungsrichtung B beschieunigt.

Diese Ausflihrungsform wird beispielsweise
beim Aufbringen einer zweiten Schicht 82 auf eine
geirocknete erste Schicht S1 auf dem Trégermate-
rialband 4 eingesetzt. Beispielsweise ist die Ober-
seite des Obertrums 65 schon mit einer getrockne-
ten ersten Flussigkeitsschicht versehen und wird
Uber eine Umlaufrolle 63 herumgeflhrt. Eine
Breitschlitzdiise 64 ist in der 11-Uhr-Steliung und
in geringem Abstand zu der Umlenkroile 63 ange-
ordnet. Durch die Breitschlitzdiise 64 wird die zwei-
te Fliissig keitsschicht auf die getrocknete erste
Fliissigkeitsschicht auf dem Trigermaterialband 4
appliziert. Die zweite Flussigkeitsschicht durchlduft,
héngend an der Unterseite des horizontal gefiihrien
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Untertrums 66, den Trocknungskanal 2. Das Trig-
ermaterialband 4 wird unterhalb und entlang einer
horizontalen Kanaldecke 72 des Trocknungskanals
2 gefiihrt. Ein Kanalboden 71 des Trocknungska-
nals 2 konvergiert in Strdmungsrichtung B des
Trocknungsgases. Der KanaleinlaB des Trock-
nungskanals 2 fiir das Trigermaterialband 4 besitzt
eine geringere Hohe ais der KanalauslaB, den der
vertikal ausgerichtete Einstromkasten 39, der eine
Filtermatte 48 aufweist, abschlieft. Der Kanaleinlaf
wird von dem Absaugkasten 37 und dessen Filter-
matte 47 abgeschiossen. Sowohl der Einstrdm- als
auch der Absaugkasten tragen auf ihren horizonta-
len Oberseiten Labyrinthdichtungen, die den Kanal-
auslaB und den KanaleinlaB gegen das Untertrum
66 des Trégermaterialbandes 4 abdichten.

Diese Ausflihrungsform des Trocknungskanals
ist in ihrer Anordnung und Wirkungsweise ver-
gleichbar mit der rechten Hélfte der Ausflihrungs-
form nach Figur 10, wenn in Betracht gezogen
wird, daB der Trocknungskanal 2 horizontal und
nicht vertikal, wie bei der Ausflihrungsform nach
Figur 10, angeordnet ist, und daB es sich um das
Aufbringen und Trocknen einer zweiten Schicht auf
einer ersten Schicht des Trigermaterialbandes
handelt.

Im folgenden werden drei Ausflihrungsbeispie-
le und zwei Vergieichsbeispiele von Trdgermateri-
albahnen angefiihrt, auf denen zu trocknende Fiiis-
sigkeitsschichten aufgebracht sind.

Ausflihrungsbeispiel 1

Auf eine fiir Offsetdruck-Zwecke vorbehandelte
Aluminiumbahn 4 von 0,1 mm Dicke wird bei einer
Laufgeschwindigkeit von 8 m/min der Aluminium-
bahn 4 die L&sung eines lichtempfindlichen Poly-
mermaterials in einem organischen L&sungsmittel
durch ein gesignetes Beschichtungsverfahren
gleichmégig aufgetragen. Die L&sung hat eine dy-
namische Viskositdt von 1,4 mPas, und die Dicke
des Fliissigkeitsfilms betrdgt 27 wm.

Unmittelbar nach der Breitschiitzdlse 34 [&uft
die Aluminiumbahn in eine Trocknungsvorrichtung
1 gemiB einer der Ausflihrungsformen gemés den
Figuren 1 bis 4 oder 6 ein. Die Kanalauslaghdhe h2
im KanalausiaB betrdgt 2 cm, die KanaleinlaghShe
h1 im Kanaleinia8 ist 30 cm. Bei einer Gesamtlén-
ge des Trocknungskanals 2 von 1,2 m ist die
Kanaldeckfliche 7 gegen die Bahnebene in einem
Winkel von 13,1° geneigt. Das Umluftgebldse 12
ist nicht eingeschaltet und die. Drosselklappe 13
geschlossen. Die Leistung des Sauggebldses 9
wird so eingestellt, da8 am Eingang des Trock-
nungskanals 2 eine Luftgeschwindigkeit von vi
gleich 0,3 m/sec herrscht. Daraus resultiert im Aus-
lauBquerschnitt A2 des Trocknungskanals 2 sine
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Luftgeschwindigkeit von vz gleich 4,5 m/sec. Zum
vollstindigen Entfernen von L&sungsmittelresten
aus dem nahezu getrockneten Flissigkeitsfilm auf
der Aluminiumbahn 4 ist ein Disentrockner ent-
sprechend dem Stand der Technik nachgeschaltet,
bei dem die Luftstrdmung im allgemeinen stark
turbulent ist.

Die erhaltene fotoempfindliche Schicht der Alu-
miniumbahn 4, die anschiiefend zu Druckplatten
konfektioniert wird, ist sehr gleichméBig in ihrer
Dicke und in ihrem optischen Erscheinungsbild. Mit
einem Auflichidensitometer wird auf der gesamten
beschichteten Plattenfliche eine einheitliche opti-
sche Dichte von 1,47 gemessen.

Vergleichsbeispiei 1 (zu dem Ausflihrungsbeispiel
1)

Die Versuchsdurchflhrung enispricht im gro-
fen und ganzen derjenigen des Ausflihrungsbei-
spiels 1, jedoch ist in der Trocknungsvorrichtung 1
das Sauggebldse 9 nicht eingeschaltet, so daf die
beschichtete Aluminiumbahn 4 beim Ourchlauf
durch den ersten Trocknungsbereich nur durch
~ Verdunsten eines kleinen Teils der L&sungsmittel
geringfligig angetrocknet wird. Die eigentliche
Trocknung des Flussigkeitsfilms erfolgt in dem
nachgeschalteten Diisentrockner.

Es wird eine Schicht mit siner wolkigen bzw.
melierten Strukiur erhalten. Dlnn- und Dickstellen
mit einer Fldchenausdehnung von 5 bis 20 mm
Durchmesser sind dabei unregeimifig iber die
Gesamtfldche verteilf. Die densitometrische Mes-
sung ergibt keine einheitliche optische Dichte, die-
se schwankt vielmehr in ihrer GréBe je nach Mef-
ort zwischen 1,43 und 1,50.

Ausflihrungsbeispiel 2

Auf eine Polyesterfolie von 125 um Dicke wird
durch ein geeignetes Beschichtungsverfahren eine
Vesikularfilmi&sung, geldst in einem organischen
Losungsmittel, aufgetragen. Die Beschichtungsge-
schwindigkeit betrdgt 5 m/min. Die L8sung hat eine
dynamische Viskositdt von 5,5 mPas, die Dicke
des aufgetragenen Flissigkeitsfilms ist 40 um. Der
Filissigkeitsfilm wird in gleicher Weise, wie dies
anhand des Ausflhrungsbeispiels 1 beschrieben
ist, getrocknet.

Zum Priifen der Gleichm&Bigkeit der Schicht
wird der Film groBfléchig in einem Kopierrahmen
mit UV-Licht bestrahlt und anschlieBend durch kur-
zes Erwdrmen auf 100 ~ C entwickelt. Die dadurch
bewirkte Einirlibung der Filmschicht ist Uber die
gesamte Fldche gleichméBig.
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Vergleichsbeispiel g (zu Ausflhrungsbeispiel a

Die Beschichtung und die Trocknung verlaufen
dhnlich wie bei dem Ausflhrungsbeispiel 2, davon
abweichend ist jedoch in der Trocknungsvorrich-
tung 1 das Sauggeblédse 9 nicht eingeschaitet. Die
eigentiiche Trocknung des Flissigkeitsfilms erfolgt
wie im Vergleichsbeispiel 1 erst in dem nachge-
schaiteten Diisentrockner.

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 Diinn- und Dickstellen von 5
bis 20 mm Durchmesser unregelmifig lber die
Flache verteilt.

Ausflihrungsbseispiel g

Auf eine flir Offsetdruck-Zwecke vorbehandelte
Aluminiumbahn als Trdgermaterialband 4, mit einer
Dicke von 0,3 mm, wird bei einer Bandgeschwin-
digkeit von 15 m/min sine L&sung eines lichtemp-
findlichen Polymermaterials gleichmBig aufgetra-
gen.

Der Flissigkeitsfilm ist 33 um dick. Die L&sung
hat eine dynamische Viskositdt von 2,9 mPas.

Es wird eine Trocknungsvorrichtung 1, wie in
Figur 2 gezeigt, verwendet. Die KanaleinlaBhdhe h1
betrdgt 0,5 m und die KanalauslaBhéhe h2 = 0,1
m. Die Kanaldeckfliche 7 ist als porSses Filter
ausgebildet und gegen die Aluminiumbahn bzw.
das Trdgermaterialband 4 in einem Winkel von
43" geneigt.

Das Umiufigebidse 12 ist in Betrieb und die
Drosselklappe 13 gedfinet. Die Stellung der Dros-
selklappe 14 wird so gewdahlt, da8 ein Luftvolumen-
strom von 1000 m%h Frischluft in den Trocknungs-
raum 5 angesaugt wird. Eine gleichgrofie Luftmen-
ge wird durch das Sauggebldse 12 aus dem Trock-
nungskanal 2 abgesaugt, so daB es nicht zu einer
Anreicherung von’ verdampftem L&sungsmittel in
der Trocknungsiuft kommen kann. Durch die exakte
Einstellung des Luftvolumenstroms an dem Saug-
gebldse 12 wird erreicht, daf die Einstrdmge-
schwindigkeit vi nahezu Null ist. Die Kanalldnge
des Trocknungskanals 2 betrdgt ca. 5,7 m.

Auf der so getrockneten Aluminiumbahnober-
fliche sind keine Dick- und Dunnstellen zu erken-
nen. Die in Remission gemessene optische Dichte
ist Uber die Gesamtfldche konstant.

In der Praxis wird mit Kanallingen der Trock-
nungskanéle von 10 bis 12 m gearbeitet, wobei die
Kanallinge und der Volumenstrom des Trock-
nungsgases u.a. von der Durchlaufgeschwindigkeit
des Trigermaterialbandes durch die Trocknungs-
vorrichtung abhZngen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Trocknen einer auf einem
durch eine Trocknungszone bewegten Trégermate-
rial aufgebrachten Fliissigkeitsschicht, die ver-
dampfbare L&sungsmittelkomponenten und nicht-
verdampfbare Komponenten enthilt, dadurch ge-
kennzeichnet, daf ein Gas in Ldngsrichtung des
Trdgermaterials parallel zu der FlUssigkeitsschicht
strdmt und in Strémungsrichtung innerhalb der
Trocknungszone beschleunigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Gas gleich- oder gegensin-
nig zur Laufrichtung des Tridgermaterials entlang
und parailel zu der Flussigkeitsschicht strémt und
in Strémungsrichtung innerhalb der Trocknungszo-
ne beschleunigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Eintrittsgeschwindigkeit v.
der Gasstrémung auf eine Endgeschwindigkeit vz
gesteigert wird, die bis zu dem 1000fachen Wert
der Eintrittsgeschwindigkeit v1 betrdgt.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Geschwindigkeitsverteilung
der Gasstrdmung in den einzeinen Querschnitten
der Trocknungszone quer zur Laufrichtung des
Tragermaterials konstant singestelit wird.

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

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Trocknungszone so ausge-
staltet ist, daB im Einirittsquerschnitt und in der
Trocknungszone aufiretende Stdrungen, wie Wirbel
und Turbulenzen in der Gassirdmung, ausge-
ddmpft werden, so daB die Gasstrémung laminar
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Durchstrdmung der Trock-
nungszone mit einem konstanten Gasvolumenstrom
erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone
in Laufrichtung des Trégermaterials stdndig verklei-
nert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Gasvolumenstrom in Lauf-
richtung des Tridgermaterials stédndig erhdht wird,
bei gleichbleibendem Querschnitt der Trocknungs-
zone.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Gasvolumenstrom in Lauf-
richtung des Trigermaterials stédndig erhdht wird,
bei abnehmendem Querschnitt der Trocknungszo-
ne.
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10. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Trdgermaterial senkrecht
durch die Trocknungszone hindurchlduft und dag
eine Seite des Trdgermaterials esine Flissigkeits-
schicht trigt, die getrocknet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Trégermaterial beidseitig
mit Flissigkeitsschichten versehen ist und daB bei-
de Seiten des Trdgermaterials durch gegensinnig
zur senkrechten Laufrichtung des Trdgermaterials
strdmendes Trocknungsgas getrocknet werden.

12. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Trdgermaterial mit auf sei-
ner Unterseite aufgetragener Flissigkeitsschicht
horizontal oder schrdg durch die Trocknungszone
hindutchlduft und daf das Trocknungsgas unter-
halb des Trigermaterials entlang der hdngenden
Fliissigkeitsschicht stromt.

13. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Durchstrémung der Trock-
nungszone mit einem konstanten Gasvolumenstrom
erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone
gegen die Laufrichtung des Trdgermaterials stdn-
dig kleiner wird.

14. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Gasvolumenstrom gegen die
Laufrichtung des Trdgermaterials, bei gleichbiei-
bendem Querschnitt der Trocknungszone, sténdig
erhdht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dag der Gasvolumenstrom gegen die
Laufrichtung des Trigermaterials, bei abnehmen-
dem Querschnitt der Trocknungszone, stdndig er-
héht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Tridgermaterial unten durch
den Trocknereinla8 in die Trocknungszone eintritt,
diese oben durch den Trocknerausla verldft und
daB der von oben nach unten gerichtete Gesamt-
gasstrom nahe dem Trocknereinlad abgesaugt
wird.

17. Vorrichtung zum Trocknen siner auf einem
bewegten Tridgermaterial aufgebrachten Flussig-
keitsschicht, die verdampfbare L&sungsmittelkom-
ponenten und nicht-verdampfbare Komponenten
enthdlt, mit einem Trocknungskanal, durch den in
Lingsrichtung das Trdgermaterial 1&uft, mit einer
gasdurchidssigen Kanaldeckfldche, durch die ein
Trocknungsgasstrom in den Trocknungskanal ein-
strémt, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanal-
deckfldche (7) als gasdurchidssige Fliche ausge-
bildet ist, mit einer in Lingsrichtung des Trock-
nungskanals (2) einstelibaren Durchidssigkeit der
Fldache flir den Trocknungsgasstrom.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanaldeckfliche (7) ge-
geniber der horizontal verlaufenden Kanalgrundfla-
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che (3) geneigt ist, wobei die KanaleinlaBhdhe (h:)
des Trocknungskanals (2) grofBer als die Kanalaus-
laghéhe (hz) ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daB sich die durchldssige, geneig-
te Kanaldeckfliche (7), beginnend an dem Kanal-
einlaB, Uber die Gesamtlange des Trocknungska-
nals (2) ersireckt.

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB an den Trocknungskanal (2)
eine Gasaustauschkammer (15) anschliet, die ein
Gebldse (12) enthilt, dessen Gebidseausgang (16)
gegen einen W&rmetauscher (17) gerichtet ist, der
in einer Zwischenwand (10) zwischen der Gasaus-
tauschkammer (15) und einem oberhalb des Trock-
nungskanais (2) befindlichen Trocknungsraum (5)
angeordnet ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dag die Gasaustauschkammer (15)
in ihrer Bodenfidche (18) und in ihrem aberen
GaseinlaB (19) jeweils eine Drosselvorrichiung (13;
14) aufweist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daB das Gebldse (12) ein zweifluti-
ges Umwilzgebldse mit Riickschaufeln ist und daB
die Uber die Riickschaufeln zugegebene Frischluft
in den Trocknungsraum (5) gef&rdert wird.

23. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trocknungskanalquer-
schnitte rechteckf&rmig sind und daB sich die Ka-
nalhéhe von der KanaleiniaBhdhe (h:) linear auf die
KanalausiaBhdhe (hz) verringert.

24, Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daB der Trocknungskanal (2) eine
in LAngsrichtung sich verjiingende, trompeteni&r-
mige Geometrie aufweist, die zu einer Beschleuni-
gung des Gasstroms in Strdmungsrichtung fuhrt.

25. Vorrichtung nach den Anspriichen 17 und
21, dadurch gekennzeichnet, daB der Trocknungs-
kanal (2) in einen Durchiaufkanal (20) Ubergeht, daB
die Unterseite der Bodenfliche (18) der Gasaus-
tauschkammer (15) zugleich die Deckfliche des
Durchlaufkanals ist, daB nach der Gasaustausch-
kammer (15) ein Sauggebldse (9) oberhalb der
Deckfliche des Durchlaufkanals angeordnet ist,
dessen AnsaugGfinung in der Deckildche liegt und
in dessen AusiaB (11) eine Drosselvorrichtung (8)
angeordnet ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf auf der Oberseite der Kanal-
deckfliche (7) Dosiereinrichtungen (21; 24) flir das
zuzugebende Gas angeordnet sind.

27. Vorrichiung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, dag die Dosiereinrichtungen (21)
aus Kisten mit zwei gegeneinander verschiebbaren
Lochblenden (22, 23) bestehen, deren Offnungs-
querschnitte einstelibar sind.
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28. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dosiereinrichtungen (24)
Lamellen (25) enthalten, die zueinander verstellbar
sind.

29. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanaldeckfldche (7) ein
durchgehendes, gasdurchldssiges Filter bildet.

30. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanaldeckfliche (7) aus
aneinandergersihten gleichdicken Filtermatten (26)
mit gleichbleibender oder unterschiedlicher Durch-
|dssigkeit besteht.

31. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanaldeckfldche (7) aus
aneinandergereihten Filtermatten gleicher Konsi-
stenz und unterschiedlichen Dicken besteht.

32. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Trocknungskanal (2) einen
gleichbleibenden Querschnitt aufweist, wobei die
Durchisissigkeit der Kanaldeckildche (7) in Langs-
richtung von einem Minimalwert im Bereich des
Kanaleinlasses (27) auf sinen Maximalwert im Be-
reich des Kanalauslasses (28) ansteigt.

33. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB in einer Bodenfldche (31) oder
in Seitenwinden der Trocknungsvorrichtung knapp
oberhalb der Bodenfldche, Offnungen (32) zum Ab-
saugen der in unmittelbarer Ndhe der Seitenwédnde
befindlichen Gasschichten vorhanden sind.

34. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daf die Bodenfliche (31) der
Trocknungsvorrichtung gegenlber der Gasaus-
tauschkammer (15) eine Offnung (32) aufweist, die
mit dem gleichen Saugdruck beaufschiagt ist, wie
er in der Gasaustauschkammer herrscht.

35. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB vor dem Kanaleinlal (27) des
Trocknungskanals (2) eine Abdichtmatte (36) ange-
ordnet ist.

36. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanaldeckfidche (7) ge-
gentiber der vertikal verlaufenden Kanalgrundildche
(3) geneigt ist, wobei die Kanaleinlagbreite (b1) des
Trocknungskanals (2) kleiner als die KanalauslaB-
breite (b2) ist.

37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trocknungskanalquer-
schnitie rechteckiérmig sind und daf8 sich die Ka-
nalbreite von der KanaleinlaBbreite (b1) nach oben
hin linear auf die KanalauslaBbreite (b2) vergrtBert.

38. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch
gekennzeichnet, daB der Trocknungskanal (2) eine
sich nach unten hin trompetenfdrmig verengende
Geometrie aufweist, die zu einer vertikal nach un-
ten hin zunehmenden Beschieunigung des oben
einstrémenden Gasstromes flihrt.
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39. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Trocknungskanal (2) einen
gleichbleibenden Querschnitt aufweist, wobei die
Durchldssigkeit der Kanaldeckfldche (7) in Vertikal-
richtung von einem Minimalwert nahe dem Kanal-
auslaB (28) auf einen Maximalwert nahe dem Ka-
naleinlaB (27) ansteigt.

40. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Eintrittsspalt in den Kanal-
ginlag (27) auf der einen Seite von einer Lamellen-
dichtung (38) gegen ein bewegtes Trégermaterial-
band (4) begrenzi ist und da8 die Lamellendichtung
(38) sich auf der vertikalen, dem Trigermaterial-
band (4) zugewandten AuBenseite eines Absaugka-
stens (37) befindet, der den Trocknungskanal (2)
im Bereich des Kanaleinlasses (27) nach unten hin
abschlieft.

41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch
gekennzeichnet, daB gegeniiber dem Absaugka-
sten (37) auf der anderen Seite des Trégermaterial-
bandes eine Unterdruckkammer (41) angeordnet
ist, die eine dem Trigermaterialband (4) zuge-
wandte porise Platie (42) aufweist.

42. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Eintrittsspalt in den Kanal-
einlaB (27) auf der einen Seite von einer Rakeldich-
tung (43) gegen ein beweges Trigermaterialband
(4) begrenzt ist und daB die Rakeldichtung (43)
sich auf der vertikalen, dem Trégermaterialband (4)
zugewandten AuBenseite eines Absaugkastens (37)
befindet.

43. Vorrichiung nach Anspruch 40, dadurch
gekennzeichnet, daB der KanalausiaB (28) durch
eine Lamellendichtung (40), bis auf einen schmalen
Spalt, gegen das bewegte Trigermaterialband (4)
begrenzt ist und daB die Lamellendichtung auf der
vertikalen, dem Tragermaterialband (4) zugewand-
ten AuBenseite eines Einstrémkastens (39) ange-
ordnet ist, der den Trocknungskanal (2) im Bereich
des Kanalauslasses (28) nach oben hin abschlieBt
und durch den der Trocknungsgasstrom in den
Trocknungskanal (2) unter Druck einstrémt.
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