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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen einer auf einem durch eine Trocknungszone bewegten
Tragermaterial aufgebrachten Flissigkeitsschicht, die verdampfbare L&sungsmittelkomponenten und nichtver-
dampfbare Komponenten enthalt, wobei ein Gas in Langsrichtung des Tragermaterial parallel zu der Fliissig-
keitsschicht strdomt und in Strémungsrichtung innerhalb der Trocknungszone beschleunigt wird, sowie eine
Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem bewegten Tragermaterial aufgebrachten Fliissigkeits schicht.

Die US-A - 3,183,605 beschreibt ein derartiges Verfahren zum Trocknen einer auf einem durch eine Trock-
nungszone bewegten Tragermaterial aufgebrachten Schicht, wobei es sich bei dem Tragermaterial um einen
Draht handelt, auf den beispielsweise eine Kunststoff- oder Emailleschicht aufgebracht wird, die verdampfbare
Lésungsmittelkomponenten und nichtverdampfbare Komponenten enthalt. Das Trocknungsgas fiir die aufge-
brachte Schicht strémt in Langsrichtung des durch einen Trocknungskanal transportierten Drahtes parallel zu
diesem und wird unmittelbar nach dem Eintritt in den Trocknungskanal in Strdmungsrichtung dadurch beschleu-
nigt, dal die Kanaldeckflache lber einen bestimmten Abschnitt, der wesentlich kleiner als die Gesamtldnge
des Trocknungskanals ist, geneigt zu der Kanalgrundfliche verlauft.

Bei der Trocknung grofflachiger, bahnférmiger Giiter, auf denen Flissigkeitsschichten aufgetragen sind,
werden unterschiedliche Trocknungsverfahren und Trocknungsvorrichtungen angewandt. Typische Trock-
nungsgiiter sind beispielsweise Metall- oder Kunststoffbdnder, auf denen Fliissigkeitsschichten aufgebracht
sind, die in der Regel aus verdampfbaren Losungsmtitelkomponenten, die wahrend des Trocknungsprozesses
aus dem Fliissigkeitsfilm entfernt werden, und aus nicht-verdampfbaren Komponenten bestehen, die nach der
Trocknung auf dem Tragermaterial zuriickbleiben.

Die Oberflachen der Tragermaterialien erhalten durch die Beschichtung spezielle Eigenschaften, die erst
nach dem Trocknungsprozef in der Form vorliegen, wie sie fiir die spatere Anwendung erwiinscht sind. Als
Beispiel hierzu kann die Beschichtung von Metallbandern mit lichtempfindlichen Schichten genannt werden,
die zu Druckplatten konfektioniert werden. Die Beschichtung von Metallbdndern oder Kunststoffolien mit Sub-
stanzen in Form eines I6sungsmittelhaltigen Naffilms, im folgenden Fliissigkeitsfilm bezeichnet, und dessen
anschlieRfende Trocknung stellen somit einen Vorgang dar, der besonderer Anlagen bedarf, um die gewiinschte
Produktqualitat der Schichten sicherzustellen. Wesentlich ist hierbei der Verfahrensschritt der Filmtrocknung
als abschlieBende Verfahrensmalnahme der Beschichtung.

Bei der Trocknung von Fliissigkeitsfilmen auf Trédgermaterialien ist es lblich, ein erwdrmtes Gas, insbe-
sondere Luft, zum Entfernen der Lésungsmittelkomponenten aus der Filmschicht Giber die Oberfliche der Tra-
germaterialien strémen zu lassen. Dabei wird der aufgeheizte Gasstrom in direkten Kontakt mit dem
Fliissigkeitsfilm gebracht, der in gleichmaRiger Schichtverteilung auf dem Tragermaterial aufgebracht ist, das
eine Trocknungsvorrichtung durchlduft. Um eine schlieren- und melierfreie, getrocknete Filmoberflache, d.h.
eine gleichmaBige Verteilung der zuriickbleibenden Komponenten sicherzustellen, werden die Trocknungsan-
lagen mit Einrichtungen ausgeriistet, die eine glinstige bzw. gleichméRige Verteilung der Luftstrdmung iber
dem Fliissigkeitsfilm bewirken sollen. Damit wird eine gleichmaRige Trocknung tiber die gesamte Breite der
beschichteten Bahn angestrebt. Desweiteren weisen bekannte Trocknungsanlagen Einrichtungen zur Minimie-
rung von Stérungen der Luftbewegungen auf, die sich, teilweise aufgrund turbulenter Strémungsbewegungen,
nachteilig auf die Filmoberfliche auswirken und dort zu Meliererscheinungen fiihren.

Eine Ubliche Bauweise einer solchen Trocknungsvorrichtung besteht gemaR dem US-Patent 3,012,335
darin, aus einem mit Trocknergas versorgten Gasraum, der iiber eine bestimmte L&nge iiber der Beschich-
tungsbahn angeordnet ist, mittels einer Vielzahl von Schlitzen, Diisen, Léchern oder auch porésen Festkdrpern
den unmittelbaren Gasraum liber dem zu trocknenden Flissigkeitsfilm mdglichst gleichmaRig mit Trocknergas
zu versorgen. Das kontinuerlich beschichtete Band oder beschichtete Platten auf einem umlaufenden Trans-
portband werden hierbei kontinuierlich und unter Abgabe von L&sungsmitteldampf an die Trocknerluft durch
die Trocknungsvorrichtung hindurchgefiihrt. Hierbei kann die zugefiihrte Trocknerluft im offenen Kreislauf stan-
dig erneuert bzw. die mit Losungsmittel angereicherte Luft komplett abgefiihrt werden. Es kann auch ein Umluft-
verfahren mit teilweise erneuerter bzw. abgefiihrter Trocknerluft angewandt werden.

Schwierigkeiten bei der Abfiihrung der Trocknerluft aus dem Trocknungsraum bestehen héufig darin, da
bei quer zur Bandlaufrichtung angeordneten Langsdisen, oder Ladngsschlitzen, aufgrund des Druckgefélles bei
seitlicher Abstrdomung, eine Verminderung der Diisenaustrittsgeschwindigkeit in Feldmitte auftritt und damit
auch der Warme- und Stoffiibergang quer zur Bandlaufrichtung beeinflut wird. Die Folge hiervon ist eine Ran-
diibertrocknung, die bei vielen Beschichtungsvorgdngen zu unerwiinschten Strukturierungen der getrockneten
Filme fiihrt.

In der Fachzeitschrift "Chemie-Ingenieur-Technik", 42. Jahrgang, Heft 14 (1970), S. 927 bis 929, 43. Jahr-
gang, Heft 8 (1971), S. 516 bis 519 und 45. Jahrgang, Heft 5 (1973), S. 290 bis 294 werden deshalb Optimie-
rungsvorschldge zur konstruktiven Gestaltung von Diisenfeldern in Schlitzdiisentrocknern gegeben, die liber
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die gesamte Bandbreite eines Trockners einen konstanten Warme- und Stoffiibergang gewahrleisten sollen.
Zur Optimierung von Schlitzdlisentrocknern werden Stoffiibergangsmessungen bei Prallstrémung aus Schlitz-
diisenfeldern mit unterschiedlichen Diisenfladchen in einem weiten Bereich der dufReren EinfluRgrélen emp-
irisch korreliert. Die gefundene Beziehung wird dazu benutzt, optimale Diisengeometrien beziiglich der
Ventilatorleistung pro m2 Warenflache zu ermitteln. Dabei zeigt sich, daR ein konstanter Warme- und Stoffi-
bergang iiber die Bahnbreite dadurch erzielt wird, daR die Diisenschlitze kontinuierlich vom Bahnrand zur Mitte
hin zunehmende Schlizweite aufweisen.

Beim Trocknen grofRflachiger Warenbahnen muf} oftmals eine hohe GleichmaRigkeit des Warme- und Stof-
flbergangs (iber die Bahnbreite gefordert werden, um rtliche Ubertrocknung und damit verbundene Qualitéts-
minderung zu vermeiden. In diesen Féllen werden vorzugsweise Schlitzdiisenfelder eingesetzt, in denen die
Schlitze quer zur Laufrichtung der Bahn angeordnet sind. Die dabei beobachtete Randiibertrocknung in den
Schlitzdiisentrocknern mit Abstrémung in Schlitzrichtung ist auf die Verteilung der Austrittsgeschwindigkeit
ldngs der Schlitze zuriickzufiihren. Um diese Randiibertrocknung zu vermeiden, folgt fiir Diisentrockner hie-
raus unter anderem, dal die Abstromfldche mdglichst das 3,5-fache der Diisenaustrittsfliche betragen soll,
um eine gleichmaRige Trocknung iiber die Breite der Warenbahn zu erhalten.

Es ist heute Stand der Technik, in Schwebetrocknern fiir Folien- oder Metallbander mit Hilfe eines Tragluft-
diisensystems beriihrungslos eine Oberflichenbehandlung vorzunehmen (Zeitschrift "gas wérme internatio-
nal", Band 24 (1975), Nr. 12, S. 527 bis 531). Es wird dabei die mit Lésungsmittel angereicherte Trocknerluft
direkt in den Diisenfeldern wieder abgesaugt, um die unerwiinschte Transversalstrémung zu beseitigen. Dies
ergibt sogenannte Diisentrockner bzw. Prallstrahltrockner, bei denen vor allem die staupunktéhnliche Stré-
mung einzelner Diisen nachteilig ist, die sowohl bei laminarer als auch bei turbulenter Strdmungsform zu stré-
mungsphysikalischen Instabilitaten neigt, die insbesondere beiniederviskosen Flissigkeitsfilmen zwangslaufig
zu irreversiblen Trocknungsstrukturen fiihren.

Zur Vermeidung von staupunktartigen Strdmungen im Anfangsbereich der Trocknerapparatur wird nach
der PCT-Anmeldung W0O82/03450 die Trocknerluft aus einem Vorraum iber geeignete EinlaRéffnungen und
Strémungsabweiser in einen beruhigten Zwischenraum gefiihrt, von dort aus gelangt ein Teil der Trocknerluft
tiber ein in unmittelbarer Nahe zum Flissigkeitsfilm angeordnetes poréses Filterelement auf die zu trocknende
Bahn. Die Wirkungsweise einer solchen Trocknung beruht darauf, daf® sich zwischen dem porésen Schutz-
schild und dem zu trocknenden Fliissigkeitsfilm eine beruhigte, an Lésungsmittel jedoch hoch angereicherte,
schwache Luftstrémung ausbildet, die durch Austausch mit der iiber dem porésen Medium transversal abstré-
menden Restluft stindig erneuert wird und somit, aufgrund der relativ kurzen Baulange, eine Vortrocknung des
Flissigkeitsfilms mit verminderter Neigung zu Meliererscheinungen erzielt wird.

Diese Art Trocknung ist gekennzeichnet durch iiberwiegende Diffusion des L&sungsmitteldampf/Luftgemi-
sches durch den pordsen Schutzschild, womit bei nahezu vollsténdig fehlendem konvektivem Abtransport
innerhalb des Raumes zwischen Band und Schutzschild eine vollsténdige Austrocknung des Flissigkeitsfilms
nur bei sehr grofRen Trocknerldngen oder unter Hinzuschalten nachgeordneter Hilfstrockner méglich wird.

Ein besonderer Nachteil bisher eingesetzter Trocknungsvorrichtungen besteht darin, dal aufgrund der
I6sungsmittelbeladenen Luftstrémungen innerhalb des Trocknerraumes eine mit der AuRenatmosphére ver-
tragliche Abdichtungseinrichtung geschaffen werden muf. Je nach GréRe des Absolutdruckes innerhalb des
Trocknerraumes direkt Gber dem Fliissigkeitsfilm stromt bei Unterdruckverhéltnissen entweder ein Teil der
bendtigten Frischluft Giber den endlichen Dichtungsspalt nach innen oder bei Uberdruckverhaltnissen ein Teil
der I6sungsmittelbeladenen Luft nach aufRen, wobei durch die Strémung im Dichtspalt auf dem ungetrockneten
Fliissigkeitsfilm irreversible Strukturen erzeugt werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen auf Tradgermate-
rialien aufgebrachte Flissigkeitsschichten im Durchlaufbetrieb so getrocknet werden kénnen, dal® Oberfla-
chenstrukturen, welche die gleichméafRige Verteilung der getrockneten Filmschicht stéren und deren
erwiinschte Eigenschaften beeintréchtigen kénnten, sowohl fir hoch- als auch fiir niederviskose Fliissigkeits-
schichten nicht auftreten.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art in der Weise geldst, dal das Gas
gleich- oder gegensinnig zur Laufrichtung des fldchenhaften Tragermaterials entlang und parallel zu der Flis-
sigkeitsschicht strédmt und in Strémungsrichtung innerhalb der gesamten Trocknungszone beschleunigt wird,
daf die Eintrittsgeschwindigkeit v, der Gasstromung auf eine Endgeschwindigkeit v, gesteigert wird, die bis
zu dem 1000-fachen Wert der Eintrittsgeschwindigkeit v, betragt und dal die Geschwindigkeitsverteilung der
Gasstromung in den einzelnen Querschnitten der Trocknungszone quer zur Laufrichtung des Tragermaterials
konstant eingestellt wird.

In Ausgestaltung des Verfahrens ist das Gas erwarmt und wird der Gesamtgasstrom an einem Ende der
Trocknungszone abgesaugt. ZweckmaRigerweise ist die Trocknungszone so ausgestaltet, dal® im Eintritts-
querschnitt und in der Trocknungszone auftretende Stérungen, wie Wirbel und Turbulenzen in der Gasstro-

3



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 341 646 B1

mung, durch die beschleunigte Gasstromung gedédmpft und laminar werden. Dabei wird das Verfahren entwe-
der in der Weise angewandt, dal die Durchstrémung der Trocknungszone mit einem konstanten Gasvolumen-
strom erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone in Laufrichtung des Tragermaterials standig
verkleinert wird oder derart, daR der Gasvolumenstrom in Laufrichtung des Tragermaterials standig erhéht wird,
bei gleichbleibendem Querschnitt der Trocknungszone oder auch bei abnehmendem Querschnitt der Trock-
nungszone.

Bei dem Verfahren werden die in die Trocknungszone eingebrachten Turbulenzen der Gasstrdmung durch
die in Strémungsrichtung lokal beschleunigte Gasstrémung unmittelbar geddmpft und eine weitgehend lami-
nare Strdmung erhalten.

In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens lauft das Tragermaterial senkrecht durch die Trocknungszone
hindurch und trégt eine Seite des Tragermaterials eine Fliissigkeitschicht, die getrocknet wird.

Ebenso ist es mdglich, dall das Tragermaterial beidseitig mit Flissigkeitsschichten versehen ist und beide
Seiten des Tragermaterials durch gegensinnig zur senkrechten Laufrichtung des Tragermaterial strdomendes
Trocknungsgas getrocknet werden. Das Tragermaterial kann auch mit auf seiner Unterseite aufgetragener
Fliissigkeitsschicht horizontal oder schrig durch die Trocknungszone hindurchlaufen, wobei das Trocknungs-
gas unterhalb des Tragermaterials entlang der h&ngenden Fliissigkeitsschicht strémt.

Dabei wird das Verfahren entweder in der Weise angewandt, daR die Durchstrdmung der Trocknungszone
mit einem konstanten Gasvolumenstrom erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone gegen die Lauf-
richtung des Tragermaterials stédndig kleiner wird oder derart, dal der Gasvolumenstrom gegen die Laufrich-
tung des Tragermaterials sténdig erhdht wird, bei gleichbleibendem Querschnitt der Trocknungszone oder auch
bei sténdig sich verminderndem Querschnitt der Trocknungszone.

Bei dem Verfahren tritt beispielsweise das Tradgermaterial unten durch den Trocknereinla®® in die Trock-
nungszone ein, verldlt diese oben durch den Trocknerauslal® und wird der von oben nach unten gerichtete
Gesamtgasstrom nahe dem Trocknereinlal® abgesaugt.

Eine Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem bewegten Trigermaterial aufgebrachten Flissigkeits-
schicht, die verdampfbare Lésungsmittelkomponenten und nichtverdampfbare Komponenten enthalt, mit ei-
nem Trocknungskanal, aus Kanaldeck- und -grundfldche, durch den in Langsrichtung das Trégermaterial
hindurchlauft, zeichnet sich dadurch aus, dal sich die Kanaldeckflache gegeniiber der Kanalgrundfldche iiber
die Gesamtlange des Trocknungskanals parallel bzw. geneigt erstreckt, dal® die Kanaldeckfladche eine gas-
durchlassige Flache ist, durch die hindurch ein Trocknungsgasstrom auf das durchlaufende fldchenhafte Tra-
germaterial gerichtet ist und daR die Starke des Trocknungsgasstroms in Langsrichtung des Trockungskanals
durch die variabel einstellbare Gasdurchlassigkeit der Kanaldeckfldche und/oder durch auf der Oberseite der
Kanaldeckflache angeordnete Dosiervorrichtungen fiir das zuzugebende Gas veranderbar ist.

In Weiterbildung dieser Vorrichtung verlauft der Trocknungskanal horizontal und ist die KanaleinlaRhdhe
des Trocknungskanals gréRer als die KanalauslaRh&he.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 16 bis 30.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Vorrichtung ist die KanaleinlaBbreite des vertikalen Trocknungs-
kanals kleiner als die Kanalauslabreite. Dabei ist der Kanaleinlal der Bereich, in dem das Beschichtungsgut
in den Kanal einlduft, wobei bei vertikalem Trocknungskanal der Kanaleinlal® ocben oder unten sein kann.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 32 bis 38.

Mit der Erfindung werden die Vorteile erzielt, dal mit relativ einfachen BaumaRnahmen, die eine bestimmte
Gasstromfiihrung im Trocknungskanal bewirken, die gewiinschte stdrungsfreie Trocknung nieder- und hoch-
viskoser Flissigkeitsschichten auf Trédgermaterialien erreicht wird. Dabei wird die mittlere Geschwindigkeit der
Gasstrdmung von einer Eintrittsgeschwindigkeit v, Gber die L&nge des Trocknungskanals auf eine Austrittsge-
schwindigkeit v,, die wesentlich gréfer als v, ist, gesteigert. Die Geschwindigkeitsverteilung ist dabei in dem
einzelnen Trocknungskanalquerschnitt konstant eingestellt, und die Geometrie des Trocknungskanals ist so
ausgelegt, daR die im Eintrittsquerschnitt und im Trocknungskanal auftretenden Gasstérungen durch die Gas-
beschleunigung ausgedampft werden und dal der zur Trocknung notwendige Gesamtluftstrom am Ende des
Trocknungskanals abgesaugt wird.

Der Gasstrom ist am Kanaleinla®, wo die Flissigkeitsschicht am empfindlichsten gegen Verblasungen ist,
laminar. Dabei fihrt die hohe Stromungsgeschwindigkeit im KanaleinlaBbereich zu einer raschen Abfiihrung
der Losungsmittel. Die Fliissigkeitsschicht trocknet besonders schnell an und ist dann stabil gegen turbulente
Strémungen, die am aufgeweiteten KanalauslaR auftreten kdnnen. Bei einem Vertikalbandlauf des Tagerma-
terials von unten nach oben werden die schweren Lésungsmittelddmpfe durch den gegensinnigen Gasstrom
in Richtung der Schwerkraft und nicht entgegengesetzt dazu abgefiihrt.

Es muR keine strémungsberuhigte Eingangszone eingestellt werden, und es spielt keine Rolle, ob im
Bereich geringer Strdmungsgeschwindigkeiten am weiten KanalauslaR® Turbulenzen auftreten oder nicht, da
die Schicht dort bereits angetrocknet ist. Die Luftstrémung kann stark beschleunigt werden und dadurch die
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Trocknerstrecke verkiirzt werden. Der Warmeiibergang in der Trocknungszone wird u.a. durch die Gasge-
schwindigkeit bestimmt. Bei gleichsinniger Gasstromung erfolgt die Bandanwérmung und damit die Trocknung
naher am KanalauslaB, bei gegensinniger Gasstrdmung naher am KanaleinlaR® der Trocknungszone.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen néher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer ersten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach

der Erfindung,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht einer zweiten Ausfihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach

der Erfindung, mit einem sich verengenden Trocknungskanal mit rechteckférmigem Querschnitt,

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

Fig. 4A und 4B je eine perspektivische Ansicht eines Trocknungskanals mit trompetenférmiger Geometrie,

der anstelle des Trocknungskanals mit rechteckférmigem Querschnitt in den Ausfiihrungsformen nach den

Figuren 1 bis 3, 9 und 10 verwendet werden kann,

Fig. 5A eine Schnittansicht einer dritten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung mit veranderlicher

Durchldssigkeit der Deckflache, teilweise aufgebrochen, nach der Erfindung,

Fig. 5B eine Schnittansicht einer vierten Ausfiihrungsform der Erfindung, &hnlich Fig. 5A, mit konstanter

Durchldssigkeit der Deckflache,

Fig. 6 eine fiinfte Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung im Schnitt,

Fig. 7 ein Geschwindigkeitsprofil der Gasstrémung in Abhéngigkeit von der Kanallédnge des Trocknungs-

kanals,

Fig. 8 ein Druckprofil, némlich den statischen Unterdruck der Gasstromung gegeniiber Atmospharendruck,

in Abhéngigkeit von der Kanallédnge des Trocknungskanals,

Fig. 9 eine Schnittansicht einer sechsten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung fiir einseitige Trock-

nung des Tragermaterials, nach der Erfindung,

Fig. 10 eine schematische Schnittansicht einer siebenten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung fiir

beidseitige Trocknung des Tragermaterials nach der Erfindung, mit zwei sich verengenden Trocknungs-

kanalen mit rechteckférmigem Querschnitt,

Fig. 11A und 11B einen schematischen Detailausschnitt im Bereich des Kanaleinlasses einer Trocknungs-

vorrichtung, in der mit Unterdruck das Tragermaterial gefiihrt wird, und eine schematische Schnittansicht

im Bereich des Kanaleinlasses in leicht abgewandelter Ausfiihrungsform gegeniiber Fig. 11A,

Fig. 12A eine Schnittansicht einer achten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung mit veranderlicher

Durchldssigkeit der Deckflache nach der Erfindung,

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

Durchldssigkeit der Deckflache,

Fig. 13 eine zehnte Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung, im Schnitt, bei der

die Laufrichtung des Tragermaterialbandes und die Strémungsrichtung des Trocknungsgases gleichsinnig

sind, und

Fig. 14 eine schematische Schnittansicht einer elften Ausfiihrungform mit horizontal gefiihrtem Untertrum

des Tragermaterialbandes, auf dem eine Fliissigkeitsschicht aufgebracht ist, die nach unten weist.

In Figur 1 ist in schematischer Schnittansicht eine erste Ausfiihrungsform einer Trocknungsvorrichtung 1
nach der Erfindung dargestellt. Ein Tragermaterialband 4, beispielsweise ein Metallband aus Aluminium oder
ein Folienband, l14uft an einer Breitschlitzdiise 34 vorbei, von der eine Flissigkeitsschicht auf das Tragerma-
terialband 4 aufgetragen wird, die verdampfbare Losungsmittelkomponenten und nichtverdampfbare Kompo-
nenten enthalt. Das Tragermaterialband 4 wird um eine Umlenkrolle 35 herumgefiihrt und lauft durch einen
KanaleinlaR 27, der einen EinlaBquerschnitt A1 aufweist, in einen Trocknungskanal 2 ein. Dabei lauft das Tra-
germaterialband 4 im Trocknungskanal 2 sowie in einem an den Trocknungskanal 2 anschlieRenden Durch-
laufkanal 20 auf Tragrollen 6, die versenkt in der horizontalen Kanalgrundfliche 3 bzw. im Kanalboden
eingelassen sind. Die Trocknungsvorrichtung 1 kann auch als Trockner ausgebildet sein, in welchem das Tra-
germaterialband 4 iiber Lufttragediisen freischwebend durch den Trocknungskanal 2 gefiihrt ist und die Tragluft
seitlich abgefiihrt wird.

Eine Kanaldeckflache 7 ist als gasdurchlassige Flache ausgebildet, die gegeniiber der horizontal verlau-
fenden Kanalgrundflache 3 geneigt ist, wobei die KanaleinlaBh&he h1 des Kanaleinlasses 27 des Trocknungs-
kanals 2 gréRer als die KanalauslaBhdhe h2 des Kanalauslasses 28 ist, der einen AuslaRquerschnitt A2
aufweist. Die Kanaldeckflache 7 ist zu der horizontalen Kanalgrundfliche 3 beispielsweise in einem Winkel
gleich 3°9’ geneigt, wobei sich die durchldssige Kanaldeckfldche, beginnend an dem Kanaleinla® 27, iber die
Gesamtlange des Trocknungskanals 2 erstreckt.

Oberhalb des Trocknungskanals 2 befindet sich ein Trocknungsraum 5, den eine Zwischenwand 10 von
einer Gasaustauschkammer 15 trennt. In der Gasaustauschkammer 15 ist ein Geblase 12 bzw. ein Ventilator
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angeordnet, dessen Gebldseausgang 16 gegen einen Warmetauscher 17 in der Zwischenwand 10 gerichtet
ist. In einer Bodenflache 18 der Gasaustauschkammer 15 ist eine C")ffnung vorhanden, in der eine Drosselvor-
richtung, z.B. eine Drosselklappe 13 angeordnet ist, die um eine Horizontalachse verstellbar ist. Die Gasaus-
tauschkammer 15 weist einen Gaseinlall 19 auf, der an die Deckflache der Gasaustauschkammer 15
anschlieft und als Drosselvorrichtung eine Drosselklappe 14 enthalt. Die Drosselvorrichtung kann unter ande-
rem auch aus zwei gegeneinander verschiebbaren Lochblechen oder aus einer Lamellenblendenvorrichtung
bestehen.

Das Gebldse 12 ist ein zweiflutiges Umwaélzgeblase mit Rickschaufeln, wobei der aus dem GaseinlaR 19
den Riickschaufeln zugegebene Frischgasstrom in den Trocknungsraum 5 gefdrdert wird.

Der Durchlaufkanal 20, der an den Trocknungskanal 2 anschlieft, hat einen gleichbleibenden Querschnitt
entsprechend dem KanalauslaRquerschnitt A2 des Trocknungskanals. Die Unterseite der Bodenflache 18 der
Gasaustauschkammer 15 ist zugleich die Deckfliche des Durchlaufkanals. Oberhalb der Deckfldche des
Durchlaufkanals, nach der Gasaustauschkammer 15, befindet sich ein Ventilator bzw. ein Sauggeblase 9, des-
sen Ansaugéffnung in der Deckflache des Durchlaufkanals liegt. In einem AuslaR 11 des Sauggeblases 9 ist
eine Drosselklappe 8 angeordnet.

Die Kanaldeckflache 7 besteht beispielsweise aus einem durchgehenden Filter mit konstanter Permeabi-
litat.

Figur 2 zeigt eine schematische Schnittansicht einer zweiten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung
1 nach der Erfindung, die gegeniiber der ersten Ausfiihrungsform auf der Oberseite der Kanaldeckfliche 7
zusétzliche Dosiereinrichtungen 21 fiir das zuzugebende Gas aufweist. Bei dem Gas handelt es sich im allge-
meinen um erwdrmte Luft. Der Trocknungskanal 2 ist ahnlich wie der Trocknungskanal der ersten Ausfiihrungs-
form ausgebildet, mit einer horizontalen Kanalgrund- oder Bodenfliche 31 und einer dazu geneigten
Kanaldeckflache 7. Die Gas- bzw. Luftstrdmung im EinlaBquerschnitt A, des Kanaleinlasses hat eine Einfritt-
sgeschwindigkeit v, von nahezu Null, wahrend die Austrittsgeschwindigkeit v, im AuslaBquerschnitt A, des
Kanalauslasses bis zu 75 m/sec betragen kann. In Figur 2 ist aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit das
Sauggeblase, das in Figur 1 mit dem Bezugszeichen 9 belegt ist, nicht eingezeichnet, cbwohl es, ebenso wie
bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel, vorhanden ist.

Die Dosiereinrichtungen 21 bestehen aus Késten mit zwei gegeneinander verschiebbaren Lochblenden
22, 23, deren ('.")ffnungsquerschnitte einstellbar sind. Diese Lochblenden 22, 23 liegen entweder unmittelbar
tibereinander oder weisen, wie dargestellt, einen Abstand voneinander auf. Je nach der Einstellung der Off-
nungsquerschnitte der Lochblenden 22, 23 (vgl. Fig.en 3A und 3B) ergeben sich unterschiedliche Durchlas-
sigkeiten der einzelnen Késten der Dosiereinrichtungen 21, so dal abschnittsweise, entsprechend den Langen
der Kéasten, unterschiedliche Luftmengen die Kanaldeckflache 7 durchstrdmen. Somit ist es méglich, die in den
Trocknungskanal 2 einstromende Gas- bzw. Luftmenge zusétzlich zu der sich ohne die Dosiereinrichtungen
einstellenden unterschiedlichen Gasmengenverteilung iiber die Lange des Trocknungskanals 2 unterschied-
lich zu regeln.

Oberhalb des Tragermaterialbandes 4 in der Gasaustauschkammer 15 herrscht beispielsweise ein Unter-
druck von 3,35 mbar gegeniiber dem Atmosphérendruck, wihrend am Geblaseausgang des Geblases 12 ein
Uberdruck von 1,4 mbar vorhanden ist. Im Trocknungsraum 5 oberhalb der Dosiereinrichtungen 21 betragt der
Uberdruck etwa 1,1 mbar.

Die Bodenfl&che 31 der Trocknungsvorrichtung weist mehrere Offnungen 32 auf, von denen eine der Gas-
austauschkammer 15 gegeniiberliegt und mit dem gleichen Saugdruck bzw. Unterdruck beaufschlagt ist, wie
er in der Gasaustauschkammer herrscht. Dadurch wird sichergestellt, daR das Tragerbandmaterial 4, das durch
den Trocknungskanal 2 auf Tragrollen 6 hindurchlduft, von beiden Seiten mit dem gleichen Unterdruck beauf-
schlagt ist, so dak ein Abheben des Tragermaterialbandes 4 verhindert wird, wie es normalerweise in Richtung
Gasaustauschkammer 15 auftritt, wenn nur in dieser Unterdruck herrscht.

Die tibrigen Offnungen 32, die auch in den Seitenwéinden, knapp oberhalb der Bodenfliche angeordnet
sein kdnnen, ermdglichen ein Absaugen der in unmittelbarer Ndhe der Seitenwande befindlichen Gasschich-
ten.

Wie aus Figur 3 ersichtlich ist, die einen Schnitt entlang der Linie | - | der Trocknungsvorrichtung 1 nach
Figur 2 darstellt, ist der Trocknungskanalquerschnitt rechteckférmig, wobei sich die Kanalhdhe in Richtung auf
den KanalauslaRquerschnitt A, linear verringert. Die Kanaldeckflache 7 und die Dosiereinrichtungen 21 sind
beispielsweise in den Seitenwanden 29, 30 des Trocknungskanals 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 Langsrichtung
sich vom KanaleinlaR zum Kanalauslaf verjiingende trompetenférmige Geometrie besitzt. Ein derartiger Trock-
nungskanal kann in den Ausfiihrungsbeispielen nach den Figuren 1 bis 3, 9 und 10 anstelle der dort gezeigten
Trocknungskanéle verwendet werden. Durch die sich verjiingende trompetenférmige Geometrie der Trock-
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nungskandle ist sichergestellt, daR es zu einer Beschleunigung des Luft- bzw. Gasstromes in Strémungsrich-
tung kommt. Der Trocknungskanal nach Fig. 4A hat eine gekriimmte Deckfladche und gekriimmte Seitenwénde,
wahrend der Trocknungskanal nach Fig. 4B rechteckférmigen Querschnitt, d.h. senkrecht zur Bodenfldche aus-
gerichtete Seitenwénde, jedoch eine gekrimmte Deckflache besitzt.

Die Beschleunigung der Strémung im Trocknungskanal kann durch zwei verschiedene Betriebsweisen
oder auch durch eine Kombination dieser beiden Betriebsweisen erreicht werden. Bei der ersten Betriebsweise
erfolgt die Durchstrémung des Trocknungskanals 2 mit einem konstanten Luftvolumenstrom, der in allen Quer-
schnitten des Trocknungskanals vorliegt, wobei die Querschnitte des Trocknungskanals in Bandlaufrichtung
von dem Eintrittsquerschnitt A, auf den Auslaquerschnitt A, standig kleiner werden. Die ldngenabhéngige Ver-
minderung des Kanalquerschnitts ist so ausgefiihrt, daf in die Strdmung eingebrachte Stérungen ausgedampft
und die Strémung dadurch laminar wird. Dies geschieht in der Weise, dal z.B. iiber das Sauggeblése 9 bzw.
den Ventilator bei geschlossenen Drosselvorrichtungen 13 und 14 der ersten Ausfiihrungsform nach Figur 1
der zur Trocknung benétigte Gas- bzw. Luftvolumenstrom mit der Eintrittsgeschwindigkeit v, Giber den Kana-
leinlaR 27 mit dem EinlaBquerschnitt A1 angesaugt und lber die in Bandlaufrichtung geneigte Kanaldeckflache
7 auf die Austrittsgeschwindigkeit v, am KanalauslaR 28 mit dem AuslaRquerschnitt A, beschleunigt wird. Die
Einstellung des ausreichenden Luftvolumenstroms erfolgt hierbei durch Drehzahlregelung des Sauggeblases
9 bzw. des Ventilators und bei drehzahlunabhé&ngiger Betriebsweise durch Verstellen der Drosselklappe 8 im
Auslal 11 des Sauggebléses 9.

Bei der zweiten Betriebsweise geschieht die Zugabe des zum Trocknen notwendigen Gas- bzw. Luftvolu-
menstroms liber geeignete Dosiereinrichtungen, die in der oder liber der Kanaldeckflache angebracht sind. Der
Gas- bzw. Luftvolumenstrom im Trocknungskanal wird dabei in Bandlaufrichtung standig erhéht oder so ein-
gestellt, daR Stérungen ausgeddmpft werden und der Gas- bzw. Luftstrom in eine Laminarstrémung lbergeht.
Hierzu wird bei den Ausfiihrungsformen der Erfindung, wie sie in den Figuren 1 bis 5B dargestellt sind, wobei
die Ausfiihrungsformen nach den Figuren 5A und 5B noch naher beschrieben werden, der zur Trocknung bend-
tigte Gas- bzw. Luftvolumenstrom in den Trocknungsraum 5 iiber das Geblase 12 bzw. den Umwalzventilator
mit Riickschaufeln bei gedffneten Drosselklappen 13 und 14 geférdert. Vom Trocknungsraum 5 stromt die Luft-
bzw. Gasmenge iiber die Dosiereinrichtungen und die Kanaldeckflidche 7 in den Trocknungskanal 2 und wird
in diesem auf die Austrittsgeschwindigkeit v, im AuslaBquerschnitt A, beschleunigt. Das Geblase 9 bzw. der
Ventilator ist hierbei so eingestellt, daR® nur das iiber die Riickschaufeln des Geblédses 12 bzw. des Umwélz-
ventilators zugegebene Gas aus dem Trocknungsraum 5 abgesaugt wird und die Restgasmenge sténdig im
Kreislauf gefordert wird. Dadurch wird erreicht, dal im EinlaRquerschnitt A nahezu keine Strémung bzw. nur
eine sehr geringe Strémung auftritt.

Bei den Ausfiihrungsformen der Erfindung, wie sie in den Figuren 9 bis 12B dargestellt sind, wobei die Aus-
fihrungsformen nach den Figuren 12A und 12B noch ndher beschrieben werden, wird der zur Trocknung bené-
tigte Gas-bzw. Luftvolumenstrom tber die Dosiereinrichtungen und die Kanaldeckflache 7 und/oder den
Kanalausla 28 in den Trocknungskanal 2 geférdert und in diesem auf die Austrittsgeschwindigkeit im Kana-
leinlaRquerschnitt beschleunigt.

Dadurch wird erreicht, dal® im KanaleinlaBquerschnitt die maximale Geschwindigkeit Gber die Lénge des
Trocknungskanals auftritt.

In der ersten Betriebsweise der Ausfiihrungsformen nach den Fig. 1 bis 5B wird fiir einen optimalen Betrieb
der EinlaRquerschnitt A, so grol} ausgelegt, bzw. die Anfangsgeschwindigkeit v, so klein gehalten, daf} auf dem
zu trocknenden Fliissigkeitsfilm keinerlei Anfangsstoreffekte in Form von Melierungen oder grofflachigen Ver-
blasungen auftreten.

Im einfachsten Befriebsfall wird das beschichtete Tragermaterialband 4 in unmittelbarer Nahe der horizon-
talen Kanalgrundflache 3 gefiihrt und die Strémungsbeschleunigung durch die in Strémungsrichtung geradlinig
geneigte Kanaldeckflache 7 herbeigefiihrt. Die Form des Kanalquerschnitts ist rechteckférmig, und die Kanal-
héhe verkleinert sich linear von der KanaleinlaBhéhe h1 auf die KanalauslalBhdhe h2. Der gleiche Effekt wird
beispielsweise mit den in den Figuren 4A und B gezeigten trompetenférmigen Geometrien des Trocknungs-
kanals 2 erzielt. Daneben sind noch andere Kanalgeometrien méglich, solange diese eine in Strémungsrich-
tung erforderliche Beschleunigung herbeifiihren.

In der ersten Betriebsweise nach den Ausfiihrungsformen der Fig. 9 bis 12B wird das beschichtete Tra-
germaterialband 4 in unmittelbarer Ndhe der vertikalen Kanalgrundfliche 3 gefiihrt und die Strdmungsbe-
schleunigung durch die in Strdomungsrichtung zur Kanalgrundfldche konvergierende Kanaldeckflache 7
herbeigefiihrt. Die Form des Kanalquerschnitts ist rechteckférmig, und die Kanalbreite verkleinert sich linear
von der KanalauslaRbreite b2 auf die KanaleinlaRbreite b1. Der gleiche Effekt wird beispielsweise mit den in
den Figuren 4A und B gezeigten trompetenférmigen Geometrien des Trocknungskanals 2 erzielt. Daneben sind
noch andere Kanalgeometrien méglich, solange diese eine in Strémungsrichtung erforderliche Beschleunigung
herbeifiihren.
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Bei der zweiten Betriebsweise ergeben sich insbesondere gute Trocknungsergebnisse, wenn bei rechteck-
férmigem Kanalquerschnitt die horizontal bzw. vertikal verlaufende Kanaldeckflache 7 als durchgehendes, gas-
durchlassiges Filter ausgelegt wird. Bei konstantem Kanalquerschnitt Giber die Ladnge des Trocknungskanals,
d.h. mit anderen Worten, bei horizontal bzw. vertikal und parallel zur Kanalgrundfldche verlaufender Kanaldeck-
flache stellt sich bei konstanter Filterpermeabilitét I1&ngs des Trocknungskanals aufgrund des ansteigenden
Gasmengenstroms von sich aus die gewiinschte Beschleunigung der Strémung ein, die zusatzlich noch durch
die sich dndernde Durchlassigkeit des durchgehenden Filters gesteuert werden kann. Die Kanaldeckflache 7
mufB nicht aus einem durchgehenden Filter bestehen, sondern kann vielmehr auch aus aneinandergereihten,
gleichdicken Filtermatten 26 (vgl. Fig. 5A und 12A) mit unterschiedlicher Durchlassigkeit bestehen. Diese kann
auch dadurch erreicht werden, daB die Filtermatten gleiche Konsistenz bzw. gleichen Aufbau besitzen, jedoch
unterschiedliche Dicken aufweisen. Eine andere Moglichkeit besteht darin, die Filtermatten mit gleicher Dicke,
jedoch mit unterschiedlichem Aufbau bzw. unterschiedlicher Konsistenz auszugestalten.

Bei geneigter Kanaldeckfldche 7 wird der Gasmengenstrom und damit die Strdmungsbeschleunigung
durch die Neigung der Kanaldeckfldche bestimmt. Falls die geneigte Kanaldeckfldche 7 aus einem durchge-
henden Filter oder aus Filtermatten besteht, besitzen diese zweckméRigerweise gleichmaRigen Aufbau bzw.
gleichmaRige Konsistenz und damit gleichbleibende Durchléssigkeit tiber die Lange des Trocknungskanals 2.

Die kombinierte Anwendung der ersten und zweiten Betriebsweise hat vor allem dann Vorteile, wenn
bereits bei der Beschichtung, die in der Regel unmittelbar vor der Trocknungsvorrichtung 1 durch die Breit-
schlitzdiise 34 durchgefiihrt wird, freiwerdende Lésungsmittelddmpfe abgesaugt werden miissen.

Die beschleunigte Strdmung sowochl bei der ersten als auch bei der zweiten Betriebsweise tragt offenbar
in mehrfacher Weise zum schnellen Trocknen der Fliissigkeitsschicht und zur strukturfreien Oberfldchenaus-
gestaltung der beschichteten TragermaterialbZ&nder bei. Durchgefiihrte Untersuchungen zeigen, da makros-
kopische Stromungsturbulenzen, die beispielsweise durch die Zugabestellen des Gas- bzw. Luftstromes
erzeugt werden, im Trocknungskanal 2 bei richtiger Einstellung der ersten oder zweiten Befriebsweise so
gedampft werden, daR keine Stérungen des Trocknungsvorganges unmittelbar nach den Zugabestellen mehr
auftreten, d.h. die Strdmung wird bereits in unmittelbarer Nahe des Entstehungsortes der Turbulenzen laminar.
Beobachtungen zeigen, dal dies durch die herbeigefiihrte Beschleunigung der turbulenten Teilbereiche der
Gas- bzw. Luftstrémung bei gleichzeitiger Langsausrichtung bzw. Ladngsdeformation dieser turbulenten Berei-
che erzwungen wird.

Die beschleunigte Gas- bzw. Luftstrémung verlauft in Bandnahe parallel zum Tradgermaterialband und ist
gleich- oder gegensinnig zu dessen Laufrichtung gerichtet, so daR durch die relativ zum Flissigkeitsfilm imm-
mer schneller werdende Gas-/Luftstrdmung und deren Grenzschichtstrémung in der N&he des Flissigkeitsfilms
die Diffusionswege des verdampfenden Ldsungsmittels klein gehalten werden und somit bei hoher Endge-
schwindigkeit der Gas-/Luftstrémung, jedoch kleiner Trocknungskanallénge, ein grofRer Warme- und Stoffiiber-
gang von der Flissigkeitsschicht zu dem Trocknungsmedium ermdglicht wird.

In einem konvergenten Trocknungskanal, bei Luftstrémung von oben nach unten und gegensinnig zur
Bandlaufrichtung, werden Schichten ohne Verblasungen erzeugt, wobei die Luftstrdmung und die Lésemittel-
dampfe der Schwerkraft folgen.

Die liber die Breite des zu trocknenden, flissigkeitsbeschichteten Trédgermaterialbandes 4 vorliegende
konstante Geschwindigkeit der Strdmung ergibt eine sehr gleichmaRige Trocknung des Fliissigkeitsfilms quer
zur Bahnlaufrichtung. Dies bedeutet, dal die Geschwindigkeitsverteilung der Gas-/Luftstrdmung in den ein-
zelnen Querschnitten der Trocknungszone bzw. des Trocknungskanals quer zur Laufrichtung des Tragerma-
terialbandes konstant gehalten werden muf3.

Figur 5A zeigt eine schematische Schnittansicht einer dritten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung
1, bei der der Trocknungskanal 2 eine horizontal verlaufende Kanaldeckflache 7 besitzt, die parallel zu der
Kanalgrundfldche 3 verlduft. Die horizontale Kanaldeckflache 7 besteht aus aneinandergereihten, gleichdicken
Filtermatten 26, die unterschiedliche Durchldssigkeit fiir 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 KanaleinlaR® stirker schraffiert ist, entsprechend ihrer geringeren
Durchlassigkeit, und die Schraffuren der Filtermatten 26 in Richtung des Kanalauslasses abnehmen, um anzu-
zeigen, daB die Durchléssigkeit der Filtermatten in Laufrichtung des Tragermaterialbandes 33 zunimmt. Die
tibrigen Bauteile der Trocknungsvorrichtung, die mit den Bauteilen der ersten und zweiten Ausfiihrungsform
der Trocknungsvorrichtung iibereinstimmen, sind mit den gleichen Bezugszahlen wie in den Figuren 1 bis 3
belegt. Vor dem KanaleinlaR® 27 des Trocknungskanals 2 befindet sich eine Abdichtmatte 36. Die Kanalquer-
schnitte sind Giber die Lange des Trocknungskanals 2 gleichbleibend. Wegen der unterschiedlichen Durchlés-
sigkeiten der Filtermatten 26 strémt jeweils eine unterschiedliche Gas-/Luftmenge durch die einzelne
Filtermatte 26, was durch die GréRe der gebogenen Pfeile P, bis P5, die den einzelnen Filtermatten 26 zuge-
ordnet sind, angedeutet wird. Durch die in Richtung des Kanalaustritts erfolgte Zunahme der zugefiihrten Gas-
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/Luftmenge ergibt sich eine Beschleunigung der Strdmung in Laufrichtung des Tragermaterialbandes 33. Diese
Beschleunigung bzw. dieser Geschwindigkeitszuwachs der Strémung auf den KanalauslaR hin ist durch die
groRer werdenden Geschwindigkeitspfeile v;, die parallel zu dem Tragermaterialband 33 eingezeichnet sind,
angedeutet.

Die in Fig. 5B gezeigte vierte Ausfiihrungsform stimmt, mit Ausnahme der Deckflache, mit der dritten Aus-
fihrungsform tberein. Die Deckflache 7 der vierten Ausfiihrungsform besitzt gleichbleibende Permeabilitét
tiber die Kanallénge. Da der liber die Deckflache zugefiihrte Gasmengenstrom in Richtung AuslaRBquerschnitt
auch bei konstanter Permeabilitét der Deckflache zunimmt, erfolgt eine Beschleunigung der Strémung in Lauf-
richtung des Tragermaterialbandes 33.

Selbstverstandlich ist es auch mdglich, dal die aus Filtermatten 26 aufgebaute gas-/luftdurchléssige
Kanaldeckflache 7 nicht horizontal, d.h. parallel zu der Kanalgrundflache 3, verlauft, sondern, ebenso wie bei
der ersten und zweiten Ausfiihrungsform der erfindungsgeméaRen Trocknungsvorrichtung, zu der Kanalgrund-
flache 3 geneigt ist. Die Kanaldeckfldche 7 kann ferner aus aneinandergereihten Filtermatten gleicher Struktur
und gleicher Konsistenz, jedoch unterschiedlicher Dicken, bestehen, wobei die Dicke der Filtermatten in Lauf-
richtung des Tragermaterialbandes 33 abnimmt, d.h. mit anderen Worten, die Durchldssigkeit der Filtermatten
in Richtung des Kanalauslasses zunimmt.

Bei dem Filter bzw. den Filtermatten handelt es sich um handelsiibliche sogenannte LaminardurchflufXfilter,
wie sie beispielsweise in Zuluftfilteranlagen von Rein-Radumen eingesetzt werden. Derartige Filterelemente fil-
tern einerseits Schmutzpartikel aus dem Gas-/Luftstrom heraus und sorgen andererseits fiir eine sehr gleich-
maBRige laminare Strdmung durch die einzelnen Filterelemente hindurch in den Trocknungskanal hinein.

Figur 6 zeigt eine fiinfte Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung im Schnitt, bei
der die Kanaldeckflache 7 gegeniiber der horizontalen Kanalgrundflache 3 geneigt ist. Die Kanaldeckflache 7
ist gas-/luftdurchlassig und besteht aus einem durchgehenden Filter kann aber auch aus aneinandergereihten
Filtermatten gefertigt sein, wie sie in Figur 5A dargestellt sind. Oberhalb der Kanaldeckflache 7 befinden sich
Dosiereinrichtungen 24, die Lamellen 25 enthalten, welche zueinander verstellbar sind. Die einzelne Lamelle
liegt parallel zu der Kanaldeckfladche 7 und ist entlang ihrer Ldngsachse verstellbar. Die Anordnung der Lamel-
len 25 und ihre Verstellbarkeit ist in etwa vergleichbar mit Sonnenblenden, die aus Lamellen aufgebaut sind
und ist in Fig. 6 angedeutet, in der die Lamellen 25 nahe dem EinlaRquerschnitt A, parallel und nahe dem Aus-
laBquerschnitt A, senkrecht zur Deckflache 7 dargestellt sind.

Die Ubrigen Bauteile der fiinften Ausfiihrungsform stimmen mit den entsprechenden Bauteilen der ersten
bis dritten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung tiberein, und ihre Beschreibung wird daher nicht wie-
derholt.

Die Figuren 7 und 8 zeigen ein Geschwindigkeitsprofil der Gas-/Luftstrémung bzw. ein Druckprofil, namlich
den statischen Unterdruck der Strdmung gegeniiber dem Atmosphérendruck, jeweils in Abhéngigkeit von der
Kanalldnge des Trocknungskanals. Der Verlauf des Geschwindigkeitsprofils dhnelt sehr stark dem Verauf des
Druckprofils iiber der Kanallange. Bis zur Mitte der Kanalldnge, die im vorliegenden Fall etwa 5,4 m betrigt,
steigt die Geschwindigkeit der Strdmung bzw. der Unterdruck in etwa linear mit der Kanallange an, wéhrend
in der zweiten Halfte des Trocknungskanals ein starker exponentieller Anstieg dieser Gréf3en auftritt.

In Figur 9 ist in schematischer Schnittansicht eine sechste Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung 1
nach der Erfindung dargestellt. Das Tragermaterialband 4, beispielsweise ein Metallband aus Aluminium oder
ein Folienband, |14uft an der Breitschlitzdiise 34 vorbei, von der eine Flissigkeitsschicht auf das Tragermate-
rialband 4 aufgetragen wird, die verdampfbare Losungsmittelkomponenten und nichtverdampfbare Komponen-
ten enthélt. Das Tragermaterialband 4 wird um die Umlenkrolle 35 herumgefiihrt und l1&uft senkrecht nach oben
durch einen KanaleinlaR 27, der eine KanaleinlaBbreite b1 aufweist, in den Trocknungskanal 2 ein. Dabei lauft
das Tragermaterialband 4 im Trocknungskanal 2 auf Tragrollen 6, die versenkt in der vertikalen Kanalgrund-
flache 3 bzw. im Kanalboden eingelassen sind. Die Trocknungsvorrichtung 1 kann auch als Trockner ausge-
bildet sein, in welchem das Tragermaterialband 4 tber Lufttragediisen freischwebend gefiihrt ist. Das
Tragermaterialband kann im KanaleinlaBbereich auch durch Unterdruck an dem Kanalboden anliegend und
anschliefend iiber Stiitzwalzen durch den Trocknungskanal 2 gefiihrt werden.

Die Kanaldeckflache 7 ist als gasdurchlassige Flache ausgebildet, die gegeniiber der vertikal verlaufenden
Kanalgrundfldche 3 geneigt ist, wobei die KanaleinlaBbreite b1 des Kanaleinlasses 27 des Trocknungskanals
2 kleiner als die KanalauslaBbreite b2 des Kanalauslasses 28 ist. Die Kanaldeckflache 7 erstreckt sich bei-
spielsweise, beginnend an dem Kanaleinla®® 27, iiber die Gesamtldnge des Trocknungskanals 2.

Die Kanaldeckfliche 7 besteht aus einem durchgehenden Filter mit konstanter Permeabilitat. Die Quer-
schnitte des Trocknungskanals 2 sind rechteckférmig, wobei sich die Kanalbreite von dem Kanaleinla 27 nach
oben hin linear auf die KanalauslaRbreite b2 vergroRert. Seitlich von dem Trocknungskanal 2 befindet sich ein
Luftraum 67 der Trocknungsvorrichtung 1. In der senkrechten Seitenwand des Luftraumes 67 sind Einstrém-
kanéle 44, 45, 46 angeordnet, durch die Trocknungsgas, insbesondere erwdrmte Luft, einstrémt und durch die
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Kanaldeckflache 7 in Richtung der Pfeile P in den Trocknungskanal 2 eintritt. Nach oben hin ist der Kanalauslaf
28 des Trocknungskanals 2 durch einen Einstrémkasten 39 mit einer Filtermatte 48 abgeschlossen, durch den
Trocknungsgas in Strémungsrichtung B nach unten, gegensinnig zur Laufrichtung A des Tradgermaterialbandes
4, durch den Kanaleinlal® 27 in einen Absaugkasten 37 stromt, der den Kanaleinla® nach unten hin abschlief3t.
Der Absaugkasten 37 ist mit einer Filtermatte 47 und einem diagonal angeordneten gelochten Prallblech 49
ausgestattet, das eine Wirbelbildung in der Gasstrdmung verhindert. Ebenfalls kann der Einstromkasten 39 mit
einem gelochten Prallblech 73 ausgestattet sein. Das Prallblech 49 kann auch weggelassen werden, falls die
Filtermatte 47 allein dazu ausreicht, eine Wirbelbildung zu unterdriicken. Fiir den Fall, daR die iiber den Kana-
lauslaB eintretende Gasstromung im konvergenten Trocknungskanal 2 allein zum Trocknen ausreicht, kann
die Kanaldeckfldche 7 aus undurchldssigem Material gefertigt werden, und das Einblasen eines Trocknungs-
gases durch die Seitenwand entféllt, so daR die Einstrémkanale in der senkrechten Seitenwand der Trock-
nungsvorrichtung 1 wegfallen kénnen.

Der Trocknungskanal 2 ist am KanaleinlaR® 27 und am KanalauslaR 28 durch Lamellendichtungen 38 bzw.
40 oder Labyrinthdichtungen méglichst dicht gegen das bewegte Trégermaterialband 4 abgeschlossen. Die
Lamellendichtungen 38 und 40 sind an den vertikalen AuBRenwénden des Absaugkastens 37 bzw. des Ein-
stromkastens 39 angebracht, die dem Tragermaterialband 4 zugewandt sind. Am KanaleinlaR 27 fiir das Tra-
germaterialband 4 wird das Trocknungsgas durch den Absaugkasten 37 hindurch abgezogen, wobei je nach
Verengung des Kanalquerschnittes und der Menge des eingespeisten bzw. abgesaugten Trocknungsgases ei-
ne Geschwindigkeitssteigerung der Gasstrémung von oben nach unten im Trocknungskanal 2 entsteht, die Tur-
bulenzen unterdriickt. Das aus dem Kanalausla® 28 austretende Trégermaterialband 4 wird durch eine
Umlenkrolle 36 aus der Vertikalrichtung in eine bestimmte Richtung zur weiteren Verarbeitung gefiihrt.

Bei der zur Laufrichtung A des Tragermaterialbandes 4 gegensinnigen Strdmung des Trocknungsgases
zeigt sich, daf} in dem nach unten konvergenten Trocknungskanal 2 die Flissigkeitsschicht auf dem Trager-
materialband 4 ohne Verblasungen strukturfrei trocknet. Bei dieser Art von Trocknung folgen die Gasstrdmung
und die von der Fliissigkeitsschicht herriihrenden Lésungsmittelddmpfe der Schwerkraft. Die im Gegenlauf zum
laminaren, nach unten beschleunigten Gasstrom getrocknete Schicht auf dem Tragermaterialband 4 zeigt
keine Verblasungen, die unter Umstanden durch infolge der Schwerkraft abgelste und herabfallende Lésungs-
mitteld@mpfe verursacht werden. Dies kann durch Stillstands-Versuche gezeigt werden, bei denen das mit der
Fliissigkeitsschicht versehene Tragermaterialband 4 im Trocknungskanal 2 angehalten, und mit Hilfe von Stré-
mungspriifréhrchen gezeigt wird, dal® Wirbel von Lésungsmittelddmpfen nicht auftreten.

Fig. 10 zeigt eine schematische Schnittansicht einer siebenten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrich-
tung fiir die beidseitige Trocknung des Tragermaterialbandes 4, das beispielsweise auf beiden Seiten eine Flis-
sigkeitsschicht trégt und senkrecht von unten nach oben durch die Trocknungsvorrichtung hindurchlauft. Die
beiden Trocknungskandle 2 und 2’ sind symmetrisch zur Senkrechten ausgebildet. In Figur 10 sind die auer-
halb des Trocknungskanals 2 befindlichen Bauteile, die an den Einstromkasten 39 und den Absaugkasten 37
anschlielen, dargestellt, wahrend die gleichen, am rechten Trocknungskanal 2’ angeschlossenen Bauteile zur
Vereinfachung der Zeichnung weggelassen wurden.

Das Tragermaterialband 4 1auft schrag von oben nach unten in einen Behalter 50 mit der aufzubringenden
Fliissigkeit aus verdampfbaren Losungsmittelkomponenten und nicht-verdampfbaren Komponenten ein und
wird um eine Umlenkrolle 51 senkrecht nach oben durch den Spalt von Abquetschwalzen 52, 53 und zwischen
den Absaugkésten 37, 37’ hindurch in die Trocknungsvorrichtung gefiihrt.

In dem Behalter 50 wird das Tragermaterialband 4 beidseitig mit Fliissigkeit beschichtet, deren Uberschuf
im Spalt zwischen den Abquetschwalzen 52, 53 abgequetscht wird. Selbstverstandlich kénnen auch andere
bekannte Antragsverfahren zum beidseitigen Beschichten des Tragermaterialbandes 4 angewandt werden.
Innerhalb der Trocknungsvorrichtung trennt das Tragermaterialband 4 die beiden Trocknungskanéle 2, 2’ von-
einander und tritt zwischen den beiden Einstromkésten 39, 39’ aus der Trocknungsvorrichtung aus. Das Trock-
nungsgas wird iiber die Filtermatten bzw. Metallgewebe oder dergleichen der Einstrémkéasten 39, 39’ in die
Trocknungskanéle 2, 2’ in die Strdmungsrichtungen B, B’ vertikal nach unten, gegensinnig zur Laufrichtung A
des Tragermaterialbandes 4, eingeblasen. Die Trocknungskanalquerschnitte verengen sich nach unten,
wodurch es zu einer Beschleunigung der Trocknungsgasstréme in Richtung der Kanaleinldsse kommt. Das
Trocknungsgas wird durch die Filtermatten bzw. Metallgewebe der Absaugkéasten 37, 37’, welche die Kana-
leinldsse nach unten hin abschlieBen, abgesaugt. Das durch den linken Absaugkasten 37 abgesaugte Trock-
nungsgas stromt durch eine Umluftleitung 54, in der eine Drosselklappe 55 angeordnet ist, in einen
Liiftungskasten 56. Der Liiftungskasten 56 besitzt eine Frischluftzuleitung, in der eine Drosselklappe 58 zum
Regeln der zugefiihrten Frischluftmenge montiert ist. Die Frischluft strémt in Strdmungsrichtung C in den Liif-
tungskasten 56. Desweiteren ist an dem Liiftungskasten 56 eine Abluftleitung angebracht, in der in Strémungs-
richtung D verbrauchte Luft abgefiihrt wird. In dieser Abluftleitung befindet sich eine Drosselklappe 59 zum
Regeln der abgefiihrten Luftmenge.
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Von dem Liiftungskasten 56 fiihrt die Umluftleitung durch einen Warmetauscher 57 hindurch, in welchem
die in der Umluftleitung strdomende Luft erwarmt wird, bevor sie iber eine Drosselklappe 60 in den Einstrém-
kasten 39 eintritt.

Die aus dem Trocknungskanal 2’ iber den Absaugkasten 37’ abstrémende Luftmenge zirkuliert in der glei-
chen Weise, wie voranstehend beschrieben ist, durch die nicht gezeigten Bauteile fiir die Aufbereitung der
Umluft und wird iiber den Einstrémkasten 39’ in den Trocknungskanal 2’ zuriickgefiihrt.

In Fig. 11A ist der Bereich des Kanaleinlasses 27 einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung im ein-
zelnen dargestellt. Diese Ausfiihrungsform entspricht im wesentlichen der Ausfiihrungsform nach Fig. 9, mit
dem Unterschied, dal® das Tragermaterialband 4 nicht Giber Rollen lauft, die in der Kanalgrundfldche eingelas-
sen sind, sondern die Riickseite des Tragermaterialbandes 4 im Absaugbereich des Kanaleinlasses mit Unter-
druck beaufschlagt wird, wodurch sichergestellt wird, daR das Tragermaterialband nicht durch die an der
Oberseite entstehende Gasstrdmung abgelenkt wird. Es liegt eine gegensinnige Trocknungsgasstromung zu
der senkrecht nach oben gerichteten Laufrichtung des Tragermaterialbandes 4 vor. Im Absaugbereich befindet
sich eine Unterdruckkammer 41, die beispielsweise durch eine porése Platte 42 gegen die Riickseite des Tra-
germaterialbandes 4 hin geéffnet ist. Im Inneren der Unterdruckkammer ist ein Lochblech 68 angeordnet, das
fiir ein gleichmaRiges Abstrémen des abgesaugten Gases bzw. der abgesaugten Luft sorgt. Der Kanaleinla®
27 ist, ebenso wie im Falle der Ausfiihrungsform nach Fig. 9, durch einen Absaugkasten 37 nach unten hin
abgeschlossen. Die in Strdmungsrichtung B beschleunigte Gasstromung tritt durch eine Filtermatte 47, ein
Metallgewebe oder dergleichen in das Innere des Absaugkastens 37 ein, in dem noch ein diagonal angeordne-
tes, gelochtes Prallblech 49 vorhanden sein kann. Dieses Prallblech ist nicht unbedingt erforderlich und kann
auch weggelassen werden, falls es nicht zu Wirbelbildungen innerhalb des Absaugkastens 37 kommt. Zweck
des Prallbleches 49 ist es ndmlich, eine Wirbelbildung innerhalb des Absaugkastens 37 zu verhindern, damit
eine lber die gesamte Trocknerbreite gleichméRige Absaugung gewdhrleistet ist. An der senkrechten Aufien-
seite des Absaugkastens 37, zugewandt der Vorderseite des Tragermaterialbandes 4, ist eine Lamellendich-
tung 38 oder eine Labyrinthdichtung angeordnet, die den Kanaleinla® méglichst dicht, jedoch beriihrungsfrei,
gegen das bewegte Tragermaterialband 4 abschlieRt. In das Innere des Trocknungskanals wird, ebenso wie
im Falle der Ausfiihrungsform nach Fig. 9, durch die geneigte Kanaldeckflache 7 Trocknungsgas bzw. Trock-
nungsluft eingespeist.

In Figur 11B ist der Absaugbereich einer Ausfiihrungsform dargestellt, die weitgehend der Ausfiihrungs-
form nach Fig. 11A entspricht, mit dem einzigen Unterschied, dall anstelle der Lamellendichtung eine Rakel-
dichtung 43 an der senkrechten AuRenseite des Absaugkastens 37 angebracht ist und den Kanaleinla®
mdglichst dicht gegen das Tragermaterialband 4 abschlief3t. An der Riickseite des Tragermaterialbandes 4
befindet sich wieder eine Unterdruckkammer 41, die eine Ablenkung des Tragermaterialbandes 4 durch die
an der Oberseite entstehende Gasstrémung verhindert.

Figur 12A zeigt eine schematische Schnittansicht einer achten Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrich-
tung 1, bei der der Trocknungskanal 2 eine senkrecht verlaufende Kanaldeckflache 7 besitzt, die parallel zu
der senkrechten Kanalgrundflache 3 verlduft. Die Kanaldeckflache 7 besteht aus aneinandergereihten, gleich-
dicken Filtermatten 26, die unterschiedliche Durchléssigkeit fiir ein Gas bzw. Luft aufweisen. In Figur 12A ist
die unterschiedliche Durchldssigkeit durch unterschiedlich starke Schraffuren der einzelnen Filtermatten 26
angedeutet, in der Weise, dal die Filtermatte nahe dem KanalauslafR starker schraffiert ist, entsprechend ihrer
geringeren Durchldssigkeit, und die Schraffuren der Filtermatten 26 in Richtung des Kanaleinlasses abnehmen,
um anzuzeigen, dal die Durchlassigkeit der Filtermatten entgegen der Laufrichtung A des Tragermaterialban-
des 33 zunimmt. Die iibrigen Bauteile der Trocknungsvorrichtung, die mit den Bauteilen der Ausfiihrungsformen
der Trocknungsvorrichtung nach den Fig. 9 und 11A lbereinstimmen, sind mit den gleichen Bezugszahlen wie
in den Figuren 9 und 11A belegt. Vor dem Kanaleinla 27 des Trocknungskanals 2 befindet sich ein Absaug-
kasten 37 mit einer Filtermatte 47. Die Kanalquerschnitte sind tiber die Lange des Trocknungskanals 2 gleich-
bleibend. Wegen der unterschiedlichen Durchldssigkeiten der Filtermatten 26 stromt jeweils eine
unterschiedliche Gas-/Luftmenge durch die einzelne Filtermatte 26, was durch die GroRe der gebogenen Pfeile
P, bis P4, die den einzelnen Filtermatten 26 zugeordnet sind, angedeutet wird. Uber den Einstrémkasten 39
mit der Filtermatte 48 strdmt von oben Luft bzw. Gas in den Trocknungskanal 2. Durch die in Richtung des
Kanaleinlasses erfolgte Zunahme der zugefiihrten Gas-/Luftmenge ergibt sich eine Beschleunigung der Stré-
mung entgegen der Laufrichtung des Tragermaterialbandes 33. Diese Beschleunigung bzw. dieser Geschwin-
digkeitszuwachs der Strémung auf den Kanaleinla® hin ist durch die gréRer werdenden Geschwindigkeitspfeile
v;, die parallel zu dem Trégermaterialband 33 eingezeichnet sind, angedeutet. Die seitliche Zufuhr von Trock-
nungsgas bzw. Luft durch die Kanaldeckfliche 7 erfolgt Giber Einstrémkanéle 61 der Trocknungsvorrichtung
1.

Die in Fig. 12B gezeigte neunte Ausfiihrungsform stimmt, mit Ausnahme der Deckflache, mit der achten
Ausfiihrungsform lberein. Die Deckfliche 7 der neunten Ausfiihrungsform besitzt gleichbleibende Permeabi-
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litdt Gber die Kanalldnge. Da der iiber die Deckfliche zugefiihrte Gasmengenstrom in Richtung Kanaleinla
auch bei konstanter Permeabilitét der Deckfldche zunimmt, erfolgt eine Beschleunigung der Strdmung entge-
gen der Laufrichtung des Tragermaterialbandes 33.

Der Einstrédm- und der Absaugkasten sind mittels Labyrinthdichtungen 40 bzw. 38 gegen das Tragerma-
terialband 33 abgedichtet, und eine Unterdruckkammer 41 sorgt fiir Unterdruck auf der Riickseite des Trager-
materialbandes 33 im Bereich des Kanaleinlasses, um eine Bandablenkung an der Vorderseite des Bandes
33 durch die Strdmung zu verhindern.

Die Kanaldeckfldche 7 kann ferner aus aneinandergereihten Filtermatten gleicher Struktur und gleicher
Konsistenz, jedoch unterschiedlicher Dicken, bestehen, wobei die Dicke der Filtermatten entgegen der Lauf-
richtung des Tragermaterialbandes 33 abnimmt, d.h. mit anderen Worten, die Durchldssigkeit der Filtermatten
in Richtung des Kanaleinlasses zunimmt.

Figur 13 zeigt eine zehnte Ausfiihrungsform der Trocknungsvorrichtung nach der Erfindung im Schnitt, bei
der die Kanaldeckfldche 7 gegen die vertikale Kanalgrundflache 3 in Richtung KanalauslaR konvergiert. Die
Kanaldeckflache 7 ist gas-/luftdurchldssig und besteht aus einem durchgehenden Filter, kann aber auch aus
aneinandergereihten Filtermatten gefertigt sein, wie sie in Figur 12A dargestellt sind.

Der KanaleinlaR des Trocknungskanals 2 ist gréRer als der Kanalausla®. Die Querschnitte des Trock-
nungskanals 2 sind rechteckférmig, wobei sich die Kanalbreite von dem Kanaleinlal nach oben hin linear auf
die Breite des Kanalauslasses verkleinert. Seitlich von dem Trocknungskanal befindet sich ein Luftraum 69 der
Trocknungsvorrichtung. In der senkrechten Seitenwand des Luftraumes 69 sind Einstrémkanale 62 angeord-
net, durch die Trocknungsgas, beispielsweise erwdrmte Luft, einstrdomt und durch die Kanaldeckfldche 7 in
Richtung der Pfeile P1 bis P4 in den Trocknungskanal 2 eintritt. Die zunehmende GréRe der Pfeile P1 bis P4
zeigt an, daR die Strdomung des Trocknungsgases innerhalb des Trocknungskanals 2 von unten nach cben hin
zunimmt, das heil’t mit anderen Worten, dall die Stromungsgeschwindigkeit in Richtung KanalauslaR®
anwachst.

Das Tragermaterialband 4 ist um eine Umlenkrolle 35 herumgefiihrt, der eine Breitschlitzdiise 34 in 7-Uhr-
Stellung mit geringem Spalt gegeniiberliegt. Durch die Breitschlitzdiise 34 wird eine Flissigkeitsschicht aus
verdampfbaren Lésungsmittelkomponenten und nicht-verdampfbaren Komponenten auf die Vorderseite des
Tragermaterialbandes 4 aufgetragen, das senkrecht nach oben durch den Kanaleinla® in den Trocknungskanal
2 einlauft. Dabei lauft das Tragermaterialband 4 iiber Tragrollen 6, die seitlich im geringen Abstand von der
Kanalgrundfldche 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 Einstrémkasten 39 und die Filtermatte 48 in Stro-
mungsrichtung B nach oben, gleichsinnig zur Laufrichtung A des Tradgermaterialbandes 4, durch den Trock-
nungskanal 2.

Den KanalauslaB schlieRt ein Absaugkasten 37 mit einer Filtermatte 47 ab, durch welche das Trocknungs-
gas abgesaugt wird.

Der Trocknungskanal 2 ist am Kanaleinlal und am Kanalausla® durch Lamellendichtungen 40 bzw. 38
bzw. Labyrinthdichtungen méglichst dicht, jedoch ohne zu streifen, gegen das bewegte Trédgermaterialband 4
abgeschlossen. Die Lamellendichtungen 38, 40 befinden sich an den senkrechten AuRenwanden des Absaug-
kastens 37 bzw. des Einstrémkastens 39, die dem Tragermaterialband 4 zugewandt sind.

Das aus dem Kanalauslal® austretende Trégermaterialband 4 wird iiber eine Umlenkrolle 36 gefiihrt und
aus der Senkrechtrichtung in eine schrég nach unten verlaufende Richtung zur weiteren Verarbeitung gelenkt.

Bei der zur Laufrichtung A des Tragermaterialbandes 4 gleichsinnigen Strémung des Trocknungsgases
wird erreicht, daR am KanaleinlaR des Senkrechttrockners eine Laminarstromung mit einer Mindestgeschwin-
digkeit erzeugt werden muB, die das Herabfallen der aus der Fliissigkeitsschicht auf dem Tragermaterialband
4 austretenden Lésemittelddmpfe verhindert. Um die Lésemittelddmpfe in Laufrichtung des Tréagermaterialban-
des 4 mitzufiihren, wird die Strémungsgeschwindigkeit am KanaleinlaR so hoch eingestellt, dal der Schwer-
krafteinflu® durch die Strémungsgeschwindigkeit des Trocknungsgases liberwunden wird. Dies geschieht in
der Weise, dal am Kanaleinla® des Trocknungsgases durch entsprechende MaRnahmen am Einstrédmkasten
39, wie das Anbringen der Filtermatte 48 und eines Lochblechs 70 im Inneren des Einstrémkastens, das Trock-
nungsgas schon laminar einstromt. Dadurch kénnen dann die Ldsemittelddmpfe mit der erforderlichen
Geschwindigkeit nach oben abgefiihrt werden. Dadurch wird die Gefahr des Auftretens von Verblasungsstruk-
turen an der beschichteten Vorderseite des Trigermaterialbandes 4 vermieden.

Bei der elften Ausfihrungsform der Erfindung nach Figur 14 verlaufen der Trocknungskanal 2, ein Ober-
trum 65 und ein Untertrum 66 des Tragermaterialbandes 4 horizontal. Bei dieser Ausfiihrungsform ist die Stré-
mungsrichtung B des Trocknungsgases, das durch den Einstrédmkasten 39 in den Trocknungskanal 2 einstrémt
und durch den Absaugkasten 37 abstrémt, gegensinnig zu der Laufrichtung A des Untertrums des Tragerma-
terialbandes 4 durch den Trocknungskanal 2, und die Strémung wird in Strdmungsrichtung B beschleunigt.
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Diese Ausfiihrungsform wird beispielsweise beim Aufbringen einer zweiten Schicht S2 auf eine getrocknete
erste Schicht S1 auf dem Tragermaterialband 4 eingesetzt. Beispielsweise ist die Oberseite des Obertrums
65 schon mit einer getrockneten ersten Fliissigkeitsschicht versehen und wird iiber eine Umlaufrolle 63 her-
umgefihrt. Eine Breitschlitzdiise 64 ist in der 11-Uhr-Stellung und in geringem Abstand zu der Umlenkrolle 63
angeordnet. Durch die Breitschlitzdlise 64 wird die zweite Flissigkeitsschicht auf die getrocknete erste Flis-
sigkeitsschicht auf dem Tradgermaterialband 4 appliziert. Die zweite Flissigkeitsschicht durchlauft, hdngend an
der Unterseite des horizontal gefiihrten Untertrums 66, den Trocknungskanal 2. Das Trédgermaterialband 4 wird
unterhalb und entlang einer horizontalen Kanaldecke 72 des Trocknungskanals 2 gefiihrt. Ein Kanalboden 71
des Trocknungskanals 2 konvergiert in Strémungsrichtung B des Trocknungsgases. Der Kanaleinlal des
Trocknungskanals 2 fiir das Tragermaterialband 4 besitzt eine geringere Héhe als der KanalauslaR, den der
vertikal ausgerichtete Einstrémkasten 39, der eine Filtermatte 48 aufweist, abschlieRt. Der Kanaleinla® wird
von dem Absaugkasten 37 und dessen Filtermatte 47 abgeschlossen. Sowohl der Einstrom- als auch der
Absaugkasten tragen auf ihren horizontalen Oberseiten Labyrinthdichtungen, die den Kanalauslal und den
KanaleinlaR® gegen das Untertrum 66 des Tragermaterialbandes 4 abdichten.

Diese Ausfiihrungsform des Trocknungskanals ist in ihrer Anordnung und Wirkungsweise vergleichbar mit
der rechten Halfte der Ausfiihrungsform nach Figur 10, wenn in Betracht gezogen wird, daR® der Trocknungs-
kanal 2 horizontal und nicht vertikal, wie bei der Ausfiihrungsform nach Figur 10, angeordnet ist, und daR es
sich um das Aufbringen und Trocknen einer zweiten Schicht auf einer ersten Schicht des Trdgermaterialbandes
handelt.

Im folgenden werden drei Ausfiihrungsbeispiele und zwei Vergleichsbeispiele von Tragermaterialbahnen
angefiihrt, auf denen zu trocknende Fliissigkeitsschichten aufgebracht sind.

Ausfiihrungsbeispiel 1

Auf eine fir Offsetdruck-Zwecke vorbehandelte Aluminiumbahn 4 von 0,1 mm Dicke wird bei einer Lauf-
geschwindigkeit von 8 m/min der Aluminiumbahn 4 die Lésung eines lichtempfindlichen Polymermaterials in
einem organischen Lésungsmittel durch ein geeignetes Beschichtungsverfahren gleichmafig aufgetragen. Die
Lésung hat eine dynamische Viskositat von 1,4 mPas, und die Dicke des Flissigkeitsfilms betragt 27 pm.

Unmittelbar nach der Breitschlitzdiise 34 |4uft die Aluminiumbahn in eine Trocknungsvorrichtung 1 geman
einer der Ausfiihrungsformen gemaR den Figuren 1 bis 4 oder 6 ein. Die Kanalauslahdhe h2 im Kanalausla®
betragt 2 cm, die KanaleinlaBhdhe h1 im KanaleinlaR ist 30 cm. Bei einer Gesamtldnge des Trocknungskanals
2 von 1,2 m ist die Kanaldeckflache 7 gegen die Bahnebene in einem Winkel von 13,1° geneigt. Das Umluft-
geblase 12 ist nicht eingeschaltet und die Drosselklappe 13 geschlossen. Die Leistung des Sauggeblases 9
wird so eingestellt, dall am Eingang des Trocknungskanals 2 eine Luftgeschwindigkeit von v, gleich 0,3 m/sec
herrscht. Daraus resultiert im AuslauBquerschnitt A2 des Trocknungskanals 2 eine Luftgeschwindigkeit von v,
gleich 4,5 m/sec. Zum vollstdndigen Entfernen von Lsungsmittelresten aus dem nahezu getrockneten Fliis-
sigkeitsfilm auf der Aluminiumbahn 4 ist ein Diisentrockner entsprechend dem Stand der Technik nachgeschal-
tet, bei dem die Luftstrdmung im allgemeinen stark turbulent ist.

Die erhaltene fotoempfindliche Schicht der Aluminiumbahn 4, die anschlieBend zu Druckplatten konfek-
tioniert wird, ist sehr gleichmagBig in ihrer Dicke und in ihrem optischen Erscheinungsbild. Mit einem Auflicht-
densitometer wird auf der gesamten beschichteten Plattenfliche eine einheitliche optische Dichte von 1,47
gemessen.

Vergleichsbeispiel 1 (zu dem Ausfiihrungsbeispiel 1)

Die Versuchsdurchfilhrung entspricht im groen und ganzen derjenigen des Ausfiihrungsbeispiels 1,
jedoch ist in der Trocknungsvorrichtung 1 das Sauggebldse 9 nicht eingeschaltet, so dal} die beschichtete Alu-
miniumbahn 4 beim Durchlauf durch den ersten Trocknungsbereich nur durch Verdunsten eines kleinen Teils
der Losungsmittel geringfiigig angetrocknet wird. Die eigentliche Trocknung des Fliissigkeitsfilms erfolgt in dem
nachgeschalteten Diisentrockner.

Es wird eine Schicht mit einer wolkigen bzw. melierten Struktur erhalten. Diinn- und Dickstellen mit einer
Flachenausdehnung von 5 bis 20 mm Durchmesser sind dabei unregelmafig iliber die Gesamtflache verteilt.
Die densitometrische Messung ergibt keine einheitliche optische Dichte, diese schwankt vielmehr in ihrer
GréRe je nach MeRort zwischen 1,43 und 1,50.

Ausfiihrungsbeispiel 2

Auf eine Polyesterfolie von 125 um Dicke wird durch ein geeignetes Beschichtungsverfahren eine Vesiku-
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larfilmlésung, geldst in einem organischen Lésungsmittel, aufgetragen. Die Beschichtungsgeschwindigkeit
betragt 5 m/min. Die L&sung hat eine dynamische Viskositat von 5,5 mPas, die Dicke des aufgetragenen Flis-
sigkeitsfilms ist 40 um. Der Fliissigkeitsfilm wird in gleicher Weise, wie dies anhand des Ausfiihrungsbeispiels
1 beschrieben ist, getrocknet.

Zum Priifen der GleichmaRigkeit der Schicht wird der Film groflichig in einem Kopierrahmen mit UV-Licht
bestrahlt und anschlieBend durch kurzes Erwarmen auf 100 °C entwickelt. Die dadurch bewirkte Eintriibung
der Filmschicht ist tiber die gesamte Fléache gleichmaRig.

Vergleichsbeispiel 2 (zu Ausfiihrungsbeispiel 2)

Die Beschichtung und die Trocknung verlaufen ahnlich wie bei dem Ausfiihrungsbeispiel 2, davon abwei-
chend ist jedoch in der Trocknungsvorrichtung 1 das Sauggeblése 9 nicht eingeschaltet. Die eigentliche Trock-
nung des Flissigkeitsfilms erfolgt wie im Vergleichsbeispiel 1 erst in dem nachgeschalteten Diisentrockner.

Nach der UV-Belichtung und thermischen Entwicklung bei 120 °C zeigt sich im Durchlicht eine wolkige
Struktur des Vesikularfilms auf der Polyesterfolie. Dabei sind Diinn- und Dickstellen von § bis 20 mm Durch-
messer unregelmaBig lber die Flache verteilt.

Ausfiihrungsbeispiel 3

Auf eine fiir Offsetdruck-Zwecke vorbehandelte Aluminiumbahn als Tragermaterialband 4, mit einer Dicke
von 0,3 mm, wird bei einer Bandgeschwindigkeit von 15 m/min eine Lésung eines lichtempfindlichen Polymer-
materials gleichmaRig aufgetragen.

Der Fliissigkeitsfilm ist 33 um dick. Die Lésung hat eine dynamische Viskositat von 2,9 mPas.

Es wird eine Trocknungsvorrichtung 1, wie in Figur 2 gezeigt, verwendet. Die KanaleinlaBhéhe h1 betragt
0,5 m und die KanalauslaBh&he h2 = 0,1 m. Die Kanaldeckflache 7 ist als poréses Filter ausgebildet und gegen
die Aluminiumbahn bzw. das Tragermaterialband 4 in einem Winkel von 4,3° geneigt.

Das Umluftgeblase 12 ist in Betrieb und die Drosselklappe 13 gedffnet. Die Stellung der Drosselklappe 14
wird so gewahlt, dal ein Luftvolumenstrom von 1000 mé/h Frischluft in den Trocknungsraum 5 angesaugt wird.
Eine gleichgrofle Luftmenge wird durch das Sauggebldse 12 aus dem Trocknungskanal 2 abgesaugt, so daf
es nicht zu einer Anreicherung von verdampftem Ldsungsmittel in der Trocknungsluft kommen kann. Durch
die exakte Einstellung des Luftvolumenstroms an dem Sauggebldse 12 wird erreicht, daR die Einstrédmge-
schwindigkeit v; nahezu Null ist. Die Kanallange des Trocknungskanals 2 betragt ca. 5,7 m.

Auf der so getrockneten Aluminiumbahnoberflache sind keine Dick- und Diinnstellen zu erkennen. Die in
Remission gemessene optische Dichte ist liber die Gesamtfldche konstant.

In der Praxis wird mit Kanalldngen der Trocknungskanéle von 10 bis 12 m gearbeitet, wobei die Kanalldnge
und der Volumenstrom des Trocknungsgases u.a. von der Durchlaufgeschwindigkeit des Tragermaterialban-
des durch die Trocknungsvorrichtung abhangen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen einer auf einem durch eine Trocknungszone bewegten Trédgermaterial aufge-
brachten Fliissigkeitsschicht, die verdampfbare Lésungsmittelkomponenten und nicht-verdampfbare Kompo-
nenten enthalt, wobei ein Gas in Langsrichtung des Tragermaterials parallel zu der Flissigkeitsschicht stromt
und in Strémungsrichtung innerhalb der Trocknungszone beschleunigt wird, dadurch gekennzeichnet, dal das
Gas gleich- oder gegensinnig zur Laufrichtung des fldchenhaften Tragermaterials entlang und parallel zu der
Fliissigkeitsschicht strdmt und in Strdmungsrichtung innerhalb der gesamten Trocknungszone beschleunigt
wird, daf die Eintrittsgeschwindigkeit v, der Gasstrémung auf eine Endgeschwindigkeit v, gesteigert wird, die
bis zu dem 1000-fachen Wert der Eintrittsgeschwindigkeit v, betragt, und daR die Geschwindigkeitsverteilung
der Gasstrémung in den einzelnen Querschnitten der Trocknungszone quer zur Laufrichtung des Tragerma-
terials konstant eingestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Gas erwarmt ist und der Gesamtgas-
strom an einem Ende der Trocknungszone abgesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Trocknungszone so ausgestaltet ist, da®
im Eintrittsquerschnitt und in der Trocknungszone auftretende Stérungen, wie Wirbel und Turbulenzen in der
Gasstromung, ausgedampft werden, so daR die Gasstrémung laminar wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf die Durchstrémung der Trocknungszone mit
einem konstanten Gasvolumenstrom erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone in Laufrichtung des
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Tragermaterials sténdig verkleinert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal® der Gasvolumenstrom in Laufrichtung des
Tragermaterials stédndig erhdht wird, bei gleichbleibendem Querschnitt der Trocknungszone.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal der Gasvolumenstrom in Laufrichtung des
Tragermaterials stédndig erhdht wird, bei abnehmendem Querschnitt der Trocknungszone.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal das Tragermaterial senkrecht durch die
Trocknungszone hindurchlduft und dal eine Seite des Tragermaterials eine Flissigkeitsschicht tragt, die
getrocknet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR® das Tragermaterial beidseitig mit Flissig-
keitsschichten versehen istund dall beide Seiten des Tragermaterials durch gegensinnig zur senkrechten Lauf-
richtung des Tragermaterials strdmendes Trocknungsgas getrocknet werden.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal das Tragermaterial mit auf seiner Unterseite
aufgetragener Fliissigkeitsschicht horizontal oder schrég durch die Trocknungszone hindurchlauft und daR das
Trocknungsgas unterhalb des Tragermaterials entlang der hdngenden Fliissigkeitsschicht strémt.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Durchstrémung der Trocknungszone
mit einem konstanten Gasvolumenstrom erfolgt, wobei der Querschnitt der Trocknungszone gegen die Lauf-
richtung des Tragermaterials standig kleiner wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Gasvolumenstrom gegen die Laufrich-
tung des Tragermaterials, bei gleichbleibendem Querschnitt der Trocknungszone, sténdig erhéht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Gasvolumenstrom gegen die Laufrich-
tung des Tragermaterials, bei abnehmendem Querschnitt der Trocknungszone, standig erhéht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal das Tragermaterial unten durch den Trock-
nereinlal in die Trocknungszone eintritt, diese oben durch den Trocknerausla® verlat und daf® der von oben
nach unten gerichtete Gesamtgasstrom nahe dem Trocknereinlall abgesaugt wird.

14. Vorrichtung zum Trocknen einer auf einem bewegten Tragermaterial aufgebrachten Fliissigkeits-
schicht, die verdampfbare Lésungsmittelkomponenten und nicht-verdampfbare Komponenten enthalt, mit ei-
nem Trocknungskanal aus Kanaldeck- und -grundflache, durch den in L&ngsrichtung das Trégermaterial
hindurchlauft, dadurch gekennzeichnet, dal sich die Kanaldeckflache (7) gegeniber der Kanalgrundflache (3;
31) liber die Gesamtlange des Trocknungskanals (2) parallel bzw. geneigt erstreckt, dal die Kanaldeckflache
(7) eine gasdurchlassige Flache ist, durch die hindurch ein Trocknungsgasstrom auf das durchlaufende fl&-
chenhafte Tragermaterial (4) gerichtet ist und dal die Starke des Trocknungsgasstroms in Langsrichtung des
Trocknungskanals (2) durch die variabel einstellbare Gasdurchlassigkeit der Kanaldeckflache (7) und/oder
durch auf der Oberseite der Kanaldeckfladche (7) angeordnete Dosiereinrichtungen (21; 24) fiir das zuzuge-
bende Gas veranderbar ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal der Trocknungskanal (2) horizontal ver-
lauft und daR die KanaleinlaBhdhe (h,) des Trocknungskanals (2) gréRer als die Kanalauslafhdhe (h,) ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal® an den Trocknungskanal (2) eine Gas-
austauschkammer (15) anschlieRt, die ein Gebladse (12) enthalt, dessen Gebldseausgang (16) gegen einen
Wiarmetauscher (17) gerichtet ist, der in einer Zwischenwand (10) zwischen der Gasaustauschkammer (15)
und einem oberhalb des Trocknungskanals (2) befindlichen Trocknungsraum (5) angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daR die Gasaustauschkammmer (15) in ihrer
Bodenflache (18) und in ihrem oberen Gaseinla (19) jeweils eine Drosselvorrichtung (13; 14) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dal das Geblase (12) ein zweiflutiges
Umwaélzgeblédse mit Riickschaufeln ist und daR die Gber die Riickschaufeln zugegebene Frischluft in den Trock-
nungsraum (5) gefdrdert wird.

19. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dall die Trocknungskanalquerschnitte rech-
teckférmig sind und daB sich die Kanalhéhe von der KanaleinlaBh&he (hy) linear auf die KanalauslaBhé&he (h,)
verringert.

20. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, da® der Trocknungskanal (2) eine in Langs-
richtung sich verjiingende, trompetenférmige Geometrie aufweist, die zu einer Beschleunigung des Gasstroms
in Strémungsrichtung fiihrt.

21. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 und 17, dadurch gekennzeichnet, daf der Trocknungskanal (2)
in einen Durchlaufkanal (20) iibergeht, dal die Unterseite der Bodenflache (18) der Gasaustauschkammer (15)
zugleich die Deckfldche des Durchlaufkanals ist, dal nach der Gasaustauschkammer (15) ein Sauggebldse
(9) oberhalb der Deckfldche des Durchlaufkanals angeordnet ist, dessen Ansaugdffnung in der Deckflache liegt
und in dessen AuslaB (11) eine Drosselvorrichtung (8) angeordnet ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal die Dosiereinrichtungen (21) aus Késten
mit zwei gegeneinander verschiebbaren Lochblenden (22, 23) bestehen, deren Offunungsquerschnitte einstell-
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bar sind.

23. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die Dosiereinrichtungen (24) Lamellen
(25) enthalten, die zueinander verstellbar sind.

24. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal® die Kanaldeckflache (7) aus einem
durchgehenden, gasdurchlassigen Filter besteht.

25. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal die Kanaldeckflache (7) aus aneinander-
gereihten gleichdicken Filtermatten (26) mit gleichbleibender oder unterschiedlicher Durchldssigkeit besteht.

26. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal die Kanaldeckflache (7) aus aneinander-
gereihten Filtermatten gleicher Konsistenz und unterschiedlichen Dicken besteht.

27. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl der Trocknungskanal (2) einen gleich-
bleibenden Querschnitt aufweist, wobei die Durchlassigkeit der Kanaldeckflache (7) in Langsrichtung von ei-
nem Maximalwert im Bereich des Kanaleinlasses (27) auf einen Maximalwert im Bereich des Kanaleinlasses
(28) ansteigt.

28. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daf® in einer Bodenflache (31) oder in Sei-
tenwénden der Trocknungsvorrichtung knapp oberhalb der Bodenflache, Offnungen (32) zum Absaugen der
in unmittelbarer Ndhe der Seitenwénde befindlichen Gasschichten vorhanden sind.

29. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dafl die Bodenflache (31) der Trocknungs-
vorrichtung gegenliber der Gasaustauschkammer (15) eine Offnung (32) aufweist, die mit dem gleichen Saug-
druck beaufschlagt ist, wie er in der Gasaustauschkammer herrscht.

30. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal® vor dem KanaleinlaR (27) des Trock-
nungskanals (2) eine Abdichtmatte (36) angeordnet ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die KanaleinlaRbreite (b1) des vertikalen
Trocknungskanals (2) kleiner als die KanalauslaRbreite (b2) ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daR die Trocknungskanalquerschnitte rech-
teckférmig sind und daf sich die Kanalbreite von der Kanaleinlalbreite (b1) nach oben hin linear auf die Kana-
lauslaBbreite (b2) vergrdfert.

33. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daR der Trocknungskanal (2) eine sich nach
unten hin trompetenférmig verengende Geometrie aufweist, die zu einer vertikal nach unten hin zunehmenden
beschleunigung des oben einstrémenden Gasstromes fihrt.

34. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR® der Trocknungskanal (2) einen gleich-
bleibenden Querschnitt aufweist, wobei die Durchlassigkeit der Kanaldeckflache (7) in Vertikalrichtung von ei-
nem Minimalwert nach dem Kanalauslaf (28) auf einen Maximalwert nahe dem KanaleinlaR (27) ansteigt.

35. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR der Eintrittsspalt in den Kanaleinla (27)
auf der einen Seite von einer Lamellendichtung (38) gegen ein bewegtes Tragermaterialband (4) begrenzt ist
und daf die Lamellendichtung (38) sich auf der vertikalen, dem Tragermaterialband (4) zugewandten Aulen-
seite eines Absaugkastens (37) befindet, der den Trocknungskanal (2) im Bereich des Kanaleinlasses (27)
nach unten hin abschlieft.

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dal® gegeniinber dem Absaugkasten (37) auf
der anderen Seite des Tragermaterialbandes eine Unterdruckkammer (41) angeordnet ist, die eine dem Tra-
germaterialband (4) zugewandte pordse Platte (42) aufweist.

37. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR der Eintrittsspalt in den Kanaleinla (27)
auf der einen Seite von einer Rakeldichtung (43) gegen ein beweges Tragermaterialband (4) begrenzt ist und
daf die Rakeldichtung (43) sich auf der vertikalen, dem Tragermaterialband (4) zugewandten AulRenseite eines
Absaugkastens (37) befindet.

38. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, daf® der Kanalausla® (28) durch eine Lamel-
lendichtung (40), bis auf einen schmalen Spalt, gegen das bewegte Trdgermaterialband (4) begrenzt ist und
daf die Lamellendichtung auf der vertikalen, dem Tragermaterialband (4) zugewandten AuRenseite eines Ein-
stromkastens (39) angeordnet ist, der den Trocknungskanal (2) im Bereich des Kanalauslasses (28) nach oben
hin abschliet und durch den der Trocknungsgasstrom in den Trocknungskanal (2) unter Druck einstrémt.

Claims

1. A process for drying a liquid layer which has been applied to a carrier material moving through a drying
zone and contains vaporizable solvent components and non-vaporizable components, with a gas flowing in the
longitudinal direction of the carrier material parallel to the liquid layer and being accelerated within the drying
zone in the direction of flow, wherein the gas flows in the same direction as or in the opposite direction to the
running direction of the flat-shaped carrier material along and parallel to the liquid layer and is accelerated within
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the entire drying zone in the direction of flow, wherein the inlet velocity v, of the gas flow is increased to a final
velocity v, which amounts to up to 1000 times the inlet velocity v4, and wherein the velocity distribution of the
gas flow in the individual cross-sections of the drying zone transversely to the direction of running of the carrier
material is adjusted to be constant.

2. The process as claimed in claim 1, wherein the gas has been heated and the total gas stream is extracted
at one end of the drying zone.

3. The process as claimed in claim 1, wherein the drying zone is designed in such a way that disturbances
arising in the inlet cross-section and in the drying zone, such as eddies and turbulences in the gas flow, are
damped out, so that the gas flow becomes laminar.

4. The process as claimed in claim 3, wherein the flow through the drying zone takes place at a constant
volumetric gas flow rate, the cross-section of the drying zone steadily decreasing in the direction of running of
the carrier material.

5. The process as claimed in claim 3, wherein the volumetric gas flow rate is steadily increased in the direc-
tion of running of the carrier material, at constant cross-section of the drying zone.

6. The process as claimed in claim 3, wherein the volumetric gas flow rate is steadily increased in the direc-
tion of running of the carrier material, at decreasing cross-section of the drying zone.

7. The process as claimed in claim 1, wherein the carrier material runs vertically through the drying zone
and one side of the carier material carries a liquid layer which is dried.

8. The process as claimed in claim 7, wherein the carrier material is provided on both sides with liquid layers
and both sides of the carrier material are dried by means of drying gas flowing in the direction opposite to the
vertical direction of running of the carrier material.

9. The process as claimed in claim 1, wherein the carrier material with a liquid layer applied to its underside
runs horizontally or obliquely through the drying zone and the drying gas flows underneath the carrier material
along the suspended liquid layer.

10. The process as claimed in claim 1, wherein the flow through the drying zone takes place at a constant
volumetric gas flow rate, the cross-section of the drying zone steadily decreasing opposite to the direction of
running of the carrier material.

11. The process as claimed in claim 1, wherein the volumetric gas flow rate is steadily increased opposite
to the direction of running of the carrier material, at constant cross-section of the drying zone.

12. The process as claimed in claim 1, wherein the volumetric gas flow rate is steadily increased opposite
to the direction of running of the carrier material, at decreasing cross-section of the drying zone.

13. The process as claimed in claim 11, wherein the carrier material enters the drying zone at the bottom
through the drier inlet and leaves the drying zone at the top through the drier outlet, and the downward-directed
total gas stream is extracted near the drier inlet.

14. A device for drying a liquid layer which has been applied to a moving carrier material and contains vapor-
izable solvent components and non-vaporizable components, having a drying channel comprising a channel-
covering surface and a channel base surface, through which the carrier material runs in the longitudinal
direction, wherein the channel-covering surface (7) extends parallel or inclined relative to the channel base sur-
face (3; 31), over the entire length of the drying channel (2), wherein the channel-covering surface (7) is a gas-
permeable surface through which a drying gas stream is directed onto the running through flat-shaped carrier
material (4) and wherein the intensity of the drying gas stream in the longitudinal direction of the drying channel
(2) can be varied by the variably adjustable gas permeability of the channel-covering surface (7) and/or by feed-
ing devices (21; 24) for the gas to be supplied which are disposed on the top side of the channel-covering sur-
face (7).

15. The device as claimed in claim 14, wherein the drying channel (2) extends horizontally and the channel
inlet height (h,) of the drying channel (2) is greater than the channel outlet height (h,).

16. The device as claimed in claim 14, wherein the drying channel (2) is adjoined by a gas exchange cham-
ber (15) which contains a fan (12), the fan outlet (16) of which is directed towards a heat exchanger (17) which
is arranged in a partition (10) between the gas exchange chamber (15) and a drying chamber (5) located above
the drying channel (2).

17. The device as claimed in claim 16, wherein the gas exchange chamber (15) has a restrictor device (13;
14) both in its bottom surface (18) and in its upper gas inlet (19).

18. The device as claimed in claim 16, wherein the fan (12) is a double flow circulation fan with return blades,
and the fresh air added via the return blades is delivered into the drying chamber (5).

19. The device as claimed in claim 15, wherein the drying channel cross-sections are rectangular and the
channel height decreases from the channel inlet height (h,) linearly to the channel outlet height (h,).

20. The device as claimed in claim 15, wherein the drying channel (2) has a trumpet-shaped geometry which
tapers in the longitudinal direction and causes an acceleration of the gas stream in the direction of flow.
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21. The device as claimed in claims 14 and 17, wherein the drying channel (2) merges into a passage chan-
nel (20), wherein the underside of the bottom surface (18) of the gas exchange chamber (15) is at the same
time the covering surface of the passage channel, and wherein a suction fan (9), the suction opening of which
is located in the covering surface and in the outlet (11) of which a restrictor device (8) is arranged, is provided
downstream of the gas exchange chamber (15) above the covering surface of the passage channel.

22. The device as claimed in claim 14, wherein the feeding devices (21) comprise boxes with two mutually
displaceable orifice plates (22, 23), the opening cross-sections of which are adjustable.

23. The device as claimed in claim 14, wherein the feeding devices (24) contain mutually adjustable blades
(25).

24. The device as claimed in claim 14, wherein the channel-covering surface (7) comprises a continuous
gas-permeabile filter.

25. The devices as claimed in claim 14, wherein the channel-covering surface (7) comprises strung-up filter
mats (26) having the same thickness and constant or different permeability.

26. The device as claimed in claim 14, wherein the channel-covering surface (7) comprises strung-up filter
mats of the same consistency and different thicknesses.

27. The device as claimed in claim 14, wherein the drying channel (2) has a constant cross-section, the
permeability of the channel-covering surface (7) increasing in the longitudinal direction from a minimum value
in the region of the channel inlet (27) to a maximum value in the region of the channel outlet (28).

28. The device as claimed in claim 14, wherein, in a bottom surface (31) or in side walls of the drying device
just above the bottom surface, openings (32) for extracting the gas layers present in the immediate vicinity of
the side walls are provided.

29. The device as claimed in claim 16, wherein the bottom surface (31) of the drying device has, opposite
the gas exchange chamber (15), an opening (32) which is subjected to the same suction pressure as that pre-
vailing in the gas exchange chamber.

30. The device as claimed in claim 14, wherein a sealing mat (36) is located in front of the channel inlet
(27) of the drying channel (2).

31. The device as claimed in claim 14, wherein the channel inlet width (b1) of the vertical drying channel
(2) is smaller than the channel outlet width (b2).

32. The device as claimed in claim 31, wherein the drying channel cross-sections are rectangular and the
channel width increases from the channel inlet width (b1) upwards limearly to the channel outlet width (b2).

33. The device as claimed in claim 31, wherein the drying channel (2) has a geometry which narrows down-
wards in the shape of a trumpet and leads to a vertically downward-increasing acceleration of the gas stream
flowing in at the top.

34. The device as claimed in claim 14, wherein the drying channel (2) has a constant cross-section, the
permeability of the channel-covering surface (7) increasing in the vertical direction from a minimum value near
the channel outlet (28) to a maximum value near the channel inlet (27).

35. The device as claimed in claim 14, wherein the inlet gap into the channel inlet (27) is bounded on one
side by a lamellar seal (38) from a moving strip (4) of carrier material, and the lamellar seal (38) is located on
the vertical outside, facing the strip (4) of carrier material, of an extraction box (37) which closes the drying
channel (2) downwards in the region of the channel inlet (27).

36. The device as claimed in claim 35, wherein a vacuum chamber (41), which has a porous plate (42)
facing the strip (4) of carrier material, is arranged opposite the extraction box (37) on the other side of the strip
of carrier material.

37. The device as claimed in claim 14, wherein the inlet gap into the channel inlet (27) is bounded on one
side by a blade seal (43) from a moving strip (4) of carrier material, and the blade seal (43) is located on the
vertical outside, facing the strip (4) of carrier material, of an extraction box (37).

38. The device as claimed in claim 35, wherein the channel outlet (28) is bounded by a lamellar seal (40)
from the moving strip (4) of carrier material, but for a narrow gap, and the lamellar seal is located on the vertical
outside, facing the strip (4) of carrier material, of an inflow box (39) which closes the drying channel (2) upwards
in the region of the channel outlet (28) and through which the drying gas stream flows under pressure into the
drying channel (2).

Revendications

1. Procédé de séchage d’'une couche liquide qui a été appliquée sur une matiére de support en déplace-
ment a travers une zone de séchage et qui contient des composants constitués de solvants vaporisables et
des composants non vaporisables, tandis qu’un gaz s’écoule suivant la direction longitudinale de la matiére
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de support et parallélement a la couche de liquide et est accéléré a I'intérieur de la zone de séchage dans le
sens de I'écoulement, caractérisé en ce que le gaz s’écoule dans le méme sens que le sens de déplacement
de la matiére de support a étendue superficielle ou dans le sens opposé a celui-ci, le long de la couche liquide
et parallélement a cette derniére, et est accéléré al'intérieur de I'ensemble de la zone de séchage dans le sens
de I'écoulement, en ce que la vitesse d’entrée v, de I'écoulement de gaz est augmentée jusqu’'a une vitesse
de sortie v, qui est égale jusqu’a 1 000 fois la vitesse d’entrée v, et en ce que la distribution de la vitesse de
I'écoulement de gaz dans les différentes sections transversales de la zone de séchage est fixée a une valeur
constante transversalement a la direction de déplacement de la matiére de support.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce qu'on éléve la température du gaz et en ce que
la totalité du courant de gaz est extraite par aspiration & une extrémité de la zone de séchage.

3. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la zone de séchage est agencée de telle fagon
que des perturbations, telles que des tourbillons et des turbulences, apparaissant dans I'écoulement de gaz
dans la section transversale d’entrée et dans la zone de séchage, sont amorties, de sorte que I'écoulement
de gaz est laminaire.

4. Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en ce que I'écoulement a travers la zone de séchage
s’effectue a un débit volumique constant du gaz, tandis que la section transversale de la zone de séchage dimi-
nue d’une maniére continue dans le sens de déplacement de la matiére de support.

5. Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en ce qu’on augmente d’'une maniére continue le débit
volumique du gaz dans le sens de déplacement de la matiére de support, tandis que la section transversale
de la zone de séchage est constante.

6. Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en ce qu’on augmente d’'une maniére continue le débit
volumique de gaz dans le sens de déplacement de la matiére de support, tandis que la section transversale
de la zone de séchage décroit.

7. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la matiére de support traverse verticalement
la zone de séchage et en ce qu’une face de la matiére de support porte une couche liquide qui est soumise a
un séchage.

8. Procédé suivant la revendication 7, caractérisé en ce que la matiére de support est pourvue sur ses
deux faces de couches liquides et en ce qu’on soumet a un séchage ces deux faces de la matiére de support
au moyen de gaz de séchage s’écoulant en sens opposé au sens de déplacement vertical de la matiére de
support.

9. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la matiére de support, sur la surface inférieure
de laquelle est appliquée la couche liquide, traverse la zone de séchage d’une maniére horizontale ou inclinée
et en ce que le gaz de séchage s’écoule au-dessous de cette matiére de support, le long de la couche liquide
suspendue.

10. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que I'écoulement a travers la zone de séchage
s’effectue a un débit volumique constant du gaz, tandis que la section transversale de la zone de séchage dimi-
nue d’une maniére continue dans le sens opposé au sens de déplacement de la matiére de support.

11. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que le débit volumique du gaz augmente d’'une
maniére continue dans le sens opposé au sens de déplacement de la matiére de support, tandis que la section
transversale de la zone de séchage est constante.

12. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que le débit volumique du gaz augmente d’'une
maniére continue dans le sens opposé au sens dé déplacement de la matiére de support, alors que la section
transversale de la zone de séchage décroit.

13. Procédé suivant la revendication 11, caractéris en ce que la matiére de support pénétre dans la zone
de séchage a sa partie inférieure, en traversant I'entrée du sécheur, et quitte cette zone de séchage a sa partie
supérieure, en traversant la sortie du sécheur, et en ce que le courant total de gaz dirigé du haut vers le bas
est extrait par aspiration au voisinage de I'entrée du sécheur.

14. Dispositif de séchage d’une couche liquide qui est appliquée sur une matiére de support en déplace-
ment et qui comporte des composants formés de solvants vaporisables et des composants non vaporisables,
comprenant un conduit de séchage qui est formé d’une surface de recouvrement de conduit et d’'une surface
de base de conduit et a travers lequel la matiére de support se déplace en le traversant suivant la direction
longitudinale, caractérisé en ce que la surface de recouvrement de conduit (7) s’étend d’'une maniére paralléle
ou inclinée par rapport a la surface de base de conduit (3, 31) sur toute la longueur du conduit de séchage (2),
en ce que la surface de recouvrement de conduit (7) est une surface perméable aux gaz a travers laquelle un
courant de gaz de séchage est dirigé sur la matiére de support (4) continue et a étendue superficielle et en ce
que I'épaisseur du courant de gaz de séchage est variable suivant la direction longitudinale du conduit de
séchage (2) au moyen de la perméabilité de la surface de recouvrement de conduit (7) aux gaz, qui est réglable
d’'une maniére variable, et/ou au moyen de dispositifs (21, 24) de dosage du gaz a fournir, qui sont disposés
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sur la face supérieure de la surface de recouvrement de conduit (7).

15. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) s’étend horizon-
talement et en ce que la hauteur (h,) de I'entrée de ce conduit de séchage (2) est supérieure a la hauteur (h,)
de la sortie de ce conduit.

16. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce qu’au conduit de séchage (2), il se raccorde
une chambre d’échange de gaz (15) qui contient un ventilateur (12) dont la sortie de ventilateur (16) est dirigée
vers un échangeur de chaleur (17) qui est disposé dans une cloison intermédiaire (10) située entre la chambre
d’échange de gaz (15) et une chambre de séchage (5) se trouvant au-dessus du conduit de séchage (2).

17. Dispositif suivant la revendication 16, caractérisé en ce que, dans sa surface de fond (18) et dans son
entrée supérieure de gaz (19), la chambre d’échange de gaz (15) comporte un dispositif d’étranglement d’écou-
lement (13, 14) pour chacune.

18. Dispositif suivant la revendication 16, caractérisé en ce que le ventilateur (12) est un ventilateur de
circulation a double flux comportant des aubes de retour et en ce que I'air frais amené au-dessus de ces aubes
de retour est envoyé dans la chambre de séchage (5).

19. Dispositif suivant la revendication 15, caractérisé en ce que les sections transversales du conduit de
séchage sont rectangulaires et en ce que la hauteur du conduit diminue d’une maniére linéaire de la hauteur
(h,) de I'entrée du conduit a la hauteur (h,) de la sortie de ce conduit.

20. Dispositif suivant la revendication 15, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) posséde une
géométrie de forme évasée, se rétrécissant suivant la direction longitudinale, qui provoque une accélération
du courant de gaz dans le sens de I'écoulement.

21. Dispositif suivant les revendications 14 et 17, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) se pro-
longe par un conduit de passage (20), en ce que la face inférieure de la surface de fond (18) de la chambre
d’échange de gaz (15) constitue en méme temps la surface de recouvrement de ce conduit de passage, en
ce que, vers la chambre d’échange de gaz (15), il est disposé, au-dessus de cette surface de recouvrement
du conduit de passage, un ventilateur d’aspiration (9) dont I'ouverture d’aspiration est située dans la surface
de recouvrement et dans la sortie (11) duquel est disposé un dispositif d’étranglement d’écoulement (8).

22. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que les dispositifs de dosage (21) sont cons-
titués par des caissons comportant deux plaques a orifices (22, 23) qui sont agencées de fagon a pouvoir se
déplacer en translation I'une vis-a-vis de I'autre et dont les sections transversales des orifices sont réglables.

23. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que les dispositifs de dosage (24) comprennent
des lames (25) qui sont agencées de fagon que leur position relative puisse étre réglée.

24. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que la surface de recouvrement de conduit (7)
est constituée d’un filtre continu perméable aux gaz.

25. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que la surface de recouvrement de conduit (7)
est constituée de feutres de filtration (26) de méme épaisseur et d'imperméabilités identiques ou différentes,
disposés en série 'un derriére l'autre.

26. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que la surface de recouvrement de conduit (7)
est constituée de feutres de filtration de méme consistance et d'épaisseurs différentes, disposés en série I'un
derriére I'autre.

27. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) présente une
section transversale constante, la perméabilité de la surface de recouvrement de conduit (7) augmentant sui-
vant la direction longitudinale, d’'une valeur minimale dans la zone de I'entrée (27) du conduit & une valeur maxi-
male dans la zone de la sortie (28) de ce conduit.

28. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que, dans une surface de fond (31) ou dans
des parois latérales du dispositif de séchage, il est disposé, juste au-dessus de la surface de fond, des ouver-
tures (32) permettant d’extraire par aspiration des couches de gaz se trouvant au voisinage direct des parois
latérales.

29. Dispositif suivant la revendication 16, caractérisé en ce que la surface de fond (31) du dispositif de
séchage comporte, face a la chambre d'échange des gaz (15), une ouverture (32) qui est soumise a I'action
de la méme pression d’aspiration que celle qui régne dans cette chambre d’échange de gaz.

30. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce qu’'un feutre d’étanchéité (36) est disposé en
avant de I'entrée (27) du conduit de séchage (2).

31. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que la largeur (b,) de I'entrée du conduit vertical
de séchage (2) est inférieure a la largeur (b,) de la sortie de ce conduit.

32. Dispositif suivant la revendication 31, caractérisé en ce que les sections transversales du conduit de
séchage sont rectangulaires et en ce que la largeur du conduit augmente d’'une maniére linéaire vers le haut,
de la largeur (b,) de I'entrée du conduit a la largeur (b,) de la sortie de ce conduit.

33. Dispositif suivant la revendication 31, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) présente une
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géométrie de forme évasée, rétrécissant vers le bas, qui provoque une accélération, croissant verticalement
vers le bas, du courant de gaz entrant du haut.

34. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que le conduit de séchage (2) présente une
section transversale constante, la perméabilité de la surface de recouvrement (7) du conduit augmentant sui-
vant la direction verticale, d’'une valeur minimale au voisinage de la sortie (28) du conduit a2 une valeur maximale
au voisinage de I'entrée (27) de ce conduit.

35. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que, sur I'un de ses cbtés, la fente d’entrée
dans I'entrée (27) du conduit est délimitée, vis-a-vis d’'une bande de matiére de support (4) en déplacement,
par une garniture d’étanchéité alames (38) et en ce que cette derniére est située sur laface extérieure verticale,
tournée vers la bande de matiére de support (4), d’'un caisson d’aspiration (37) qui ferme vers le bas le conduit
de séchage (2) dans la zone de I'entrée (27) de ce dernier.

36. Dispositif suivant la revendication 35, caractérisé en ce qu’en face du caisson d’aspiration (37) et sur
l'autre c6té de la bande de matiére de support, il est disposé une chambre & dépression (41) qui comprend
une plaque poreuse (42) faisant face a cette bande de matiére de support (4).

37. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que, sur I'un de ses cbtés, la fente d’entrée
dans I'entrée (27) du conduit est délimitée, vis-a-vis d’'une bande de matiére de support (4) en déplacement,
par une garniture d’étanchéité a lame raclante (43) et en ce que cette derniére est disposée sur la face exté-
rieure verticale d’'un caisson d’aspiration (37) qui est tournée vers la bande de matiére de support (4).

38. Dispositif suivant la revendication 35, caractérisé en ce que la sortie (28) du conduit est délimitée, vis-
a-vis de la bande de matiére de support (4) en déplacement et a I'exception d’un interstice étroit, par une gar-
niture d’étanchéité a lames (40) et en ce que cette derniére est disposée sur la face extérieure verticale, tournée
vers la bande de matiére de support (4), d’'un caisson d’entrée d’écoulement (39) qui ferme vers le haut le
conduit de séchage (2) dans la zone de la sortie (28) de ce dernier et par lequel le courant de gaz de séchage
est infroduit sous pression dans le conduit de séchage (2).
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