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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Produktschale für
die Trocknung eines Produktes mittels Kontaktheizung
durch Heizplatten über den Schalenboden. Eine derar-
tige Produktschale ist, zum Beispiel, aus der DE-C-899
925 kekannt. Andere bekannte Produktschalen beste-
hen aus tiefgezogenen Kunststoffmaterialien, wie Poly-
propylene oder Polyaethylen. Diese Schalen liegen in-
folge Formänderung unter Wärmeeinfluss nicht immer
formschlüssig auf der Heizplatte. Auch behindern deren
relativ dicke Wände den Wärmeübergang vom Heizele-
ment zum Produkt. Für die Güte der Trocknung mittels
Kontaktheizung in einem Vakuumtrockenschrank spielt
ein guter und gleichmässiger Wärmeübergang am Bo-
den der Produktschalen aber eine wesentliche Rolle.
Die Güte der Trocknung ist bestimmt durch Trocknungs-
grad, Aufschäumung und Trocknungsdauer.
[0002] Zur Sicherstellung einer gleichförmigen Tem-
peraturverteilung und eines überall gleichen Trock-
nungsgrades im Produkt sind also folgende Bedingun-
gen zu erfüllen:

a) Formstabilität der Produktschalen (insbesondere
der Böden) während der Trocknung,
b) Guter Kontakt zwischen Heizplatte und Schalen-
boden über die ganze Fläche, auch kleinste Hohl-
räume behindern als Isolator den Wärmetransport,
c) Überall gleiche Wanddicke der Schalenböden,
und
d) gleichmässige Wärmeverteilung in den Heizplat-
ten.

[0003] Zur besseren Erfüllung dieser Bedingungen
sind auch Produktschalen aus Metall, wie rostfrei Stahl
oder Aluminium bekannt. Hierbei ergeben sich aber
beim Ausklopfen des trockenen Produktkuchens Be-
schädigungen und Unebenheiten in den Böden, welche
zu ungleichmässiger Trocknung führen.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
genannten Nachteile bekannter Produktschalen zu ver-
meiden.
[0005] Gemäss der Erfindung wird diese Aufgabe bei
einer Produktschale der eingangs genannten Art gelöst
durch einen die Seitenwände der Produktschale bilden-
den oder stützenden Rahmen, wobei der Schalenboden
aus einem flexiblen dünnen hitzebeständigen Material
mit gutem Wärmedurchgang besteht, welcher sich bei
der Auflage auf die Heizplatten durch das gewicht des
Produktes formschlüssig an die Oberfläche derselben
anpasst.
[0006] Merkmale bevorzugter Ausführungsformen
sind in den abhängigen Patentansprüchen angegeben.
[0007] Zu den mit der Erfindung erzielten Vorteilen
gehören folgende Eigenschaften:

1) Das flexible Material des Bodens der Produkt-
schale ermöglicht einen optimalen Kontakt zwi-

schen Boden und Heizplatte. Das Material passt
sich kleinen Unebenheiten der Heizplatte an, so-
dass zwischen der Heizfläche und dem zu trock-
nenden Produkt keine isolierenden Luftpolster ent-
stehen.
2) Die geringe Dicke des Bodens ermöglicht einen
guten Wärmedurchgang, sodass die Wärme sehr
schnell ins Produkt geleitet wird. Durch die resultie-
rende geringere Trocknungsdauer wird im Ver-
gleich zu bekannten Schalentypen die Güte der
Trocknung verbessert. Vergleichmessungen haben
gezeigt, dass Reduktionen der Trocknungsdauer
von 40 bis 50 % erreichbar sind.
3) Wird das Produkt warm in die Produktschalen
eingebracht, so erfolgt während einer Evakuierung
der Anlage bekanntlich eine starke Abkühlung der
Produktmasse infolge der Verdampfung des flüch-
tigen Anteiles. Dies führt zu einer Erhöhung der
Produkt-Viskosität mit der Folge eines unerwünsch-
ten zu starken Produkt-Aufschäumens. Derartige
Aufschäum-Vorgänge können in extremen Fällen
zu einer Verschmutzung von über dem Produkt an-
geordneten strahlenden Heizplatten führen. Bei
den erfindungsgemässen Produktschalen bleibt in-
folge des schnellen Wärmeüberganges die Visko-
sität des Produktes gering und das Aufschäumen
infolge der Lufteinschlüsse ist weniger ausgeprägt.
4) Infolge des guten Wärmedurchganges ergibt
sich auch am Ende des Trocknungsvorganges eine
schnellere Abkühlung des Produktes mit weiterem
Zeitgewinn.
5) Zur Entleerung des trockenen Produktekuchens
aus den Produktschalen genügt meistens ein Kip-
pen der Schalen und leichtes Klopfen an den flexi-
blen Böden zur weitgehend verlustfreien Produkt-
entfernung.

[0008] Die Erfindung ist in der folgenden Beschrei-
bung und der Zeichnung, die Ausführungsbeispiele dar-
stellt, näher erläutert. Es zeigen

Fig. 1 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale auf
einer Heizplatte,

Fig. 2 eine Detailansicht einer vertikalen Kante ei-
nes Schalenrahmens einer erfindungsgemässen
Produktschale,

Fig. 3 eine Detailansicht einer vertikalen Kante ei-
nes mit Zuganker zusammengefügten Schalenrah-
mens einer anderen erfindungsgemässen Produkt-
schale,

Fig. 3a einen Zuganker gem. Fig. 3 im Detail,

Fig. 4 eine Detailansicht einer Ecke eines Schalen-
bodens für eine Produktschale gem. Fig. 1, 2 oder
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3,

Fig. 5 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem durch kleben befestigten Schalenboden,

Fig. 6 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem mittels eines Spannrahmens befestigten
Schalenboden,

Fig. 7 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem Schalenboden als Teil einer tiefgezogenen
Wanne, deren Ränder an einem Schalenrahmen
durch aufschnappen befestigt sind,

Fig. 8 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem mittels Spannbolzen an einem Schalenrah-
men befestigten Schalenboden,

Fig. 9 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem durch einen Schalenrahmen mit Sand-
wichaufbau befestigten Schalenboden,

Fig. 10 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Sei-
tenwand einer erfindungsgemässen Produktschale
mit einem zwischen zwei Stahlprofilen als Schalen-
rahmen befestigten Schalenboden, und

Fig. 11 einen Vertikalschnitt parallel zu einer Seiten-
wand einer erfindungsgemässen Produktschale mit
einem mittels Schnappleisten an einem Schalen-
rahmen befestigten Schalenboden.

[0009] Der Vertikalschnitt gemäss Fig. 1 zeigt zwei
einander gegenüberliegende Seitenwände 1, 2 einer
rechteckförmigen erfindungsgemässen Produktschale
3. An den unteren Rändern aller vier Seitenwände der
Produktschale 3 ist über einer Randverstärkung oder
Dichtung 4 mittels Klemmleisten 5 und Schrauben 6 ein
flexibles dünnes hitzebeständiges Gewebe als Scha-
lenboden 7 befestigt. Die Produktschale 3 liegt mit dem
Schalenboden 7 und den Klemmleisten 5 auf einer Heiz-
platte 8 zum trocknen eines in der Produktschale be-
findlichen Produktes 9 auf. Durch das Gewicht des Pro-
duktes 9 liegt der flexible Schalenboden 7 auf der Heiz-
platte 8 überall formschlüssig an, er bietet infolge seiner
geringen Dicke einen guten Wärmeübergang von der
Heizplatte 8 zum Produkt 9, welches getrocknet werden
soll.
[0010] Fig. 2 zeigt eine vertikale Kante 10 einer Pro-
duktschale gemäss Fig. 1. An der Kante 10 sind in an
sich bekannter Art zwei Seitenwände 1 und 11 mit ihren
Spiegelkanten durch schweissen oder kleben zusam-
mengefügt. Zur Bearbeitung durch schweissen eignet

sich vorzugsweise rostfreier Stahl als Material für die
Platten oder Profile der Seitenwände. Derartige für Pro-
duktschalen geeignete Schalenrahmen werden von
zahlreichen Blech-verarbeitenden Firmen angeboten.
Schalenrahmen können auch aus Aluminium-Profilen
zusammengeschweisst sein.
[0011] Schalenrahmen gemäss Fig. 2 können aber
auch durch Vakuum-Tiefziehen von Kunststoff gefertigt
sein, z.B. aus Polypropylen, PTFE oder aus anderen
Kunststoffen. Alternativ eignen sich für das Zusammen-
schweissen auch extrudierte Profile aus Polypropylen
oder Polyäthylen. Produktschalen aus Polypropylen
eignen sich allerdings nur für nicht stark klebende Pro-
dukte 9.
[0012] Bei Bedarf an hinreichend grossen Stückzah-
len ist eine Herstellung einstückiger Schalenrahmen
oder von einstückigen Teilen solcher mittels Spritz-
gussverfahren aus Polypropylen wirtschaftlich. In ande-
ren Fällen kann man Schalenrahmen aus Standardtei-
len zusammenfügen. Fig. 3 zeigt zwei Seitenwände 1'
und 11' einer Produktschale 3 (Fig. 1), welche an einer
vertikalen Kante mittels eines Zugankers 12 zusam-
mengefügt sind. Einen derartigen Zuganker an sich be-
kannter Art zeigt Fig. 3a im Detail. In einem Loch 13 der
Seitenwand 1' steckt ein Bolzen 14, an den mit einem
Gewindestift 15 die Seitenwand 11' durch eine Längs-
bohrung in der Seitenwand 1' angeschraubt ist.
[0013] In den Fig. 4 bis 10 sind verschiedene Arten
von Ausführung und Befestigung von Schalenböden an
Schalenrahmen gezeigt. Fig. 4 zeigt eine Ecke 16 eines
Tuches als Schalenboden 7'. Als Material zur Herstel-
lung solcher Tücher eignen sich verschiedene Kunst-
stoffe. Als organische Fasern mit hohem Elastizitätsmo-
dul bekannt sind die Aramidfasern Kevlar oder Nomex,
welche mit PTFE (Poly-Tetrafluor-Aethylen) beschichtet
wurden.
[0014] Als Material für Schalenböden weiterhin geeig-
net sind Gewebe aus Glasfasern, deren Oberfläche mit
einem Kunststoff, z.B. PTFE oder einem Silikon be-
schichtet ist. In Fig. 4 ist eine Randzone 17 des Scha-
lenbodens 7' speziell chemisch behandelt (geätzt), da-
mit dieselbe an einen Schalenrahmen 18 mittels einer
Klebstoff-Schicht 19, aufgeklebt werden kann, wie es
Fig. 5 zeigt. Hierfür eignen sich z.B. Zweikomponenten-
Kleber auf der Basis von Epoxidharz.
[0015] Neben Geweben lassen sich für die Schalen-
böden auch Kunststoff-Folien verwenden, z.B. aus rei-
nem PTFE (Poly-Tetrafluor-Aethylen) oder aus PTFE
mit Glasfaser verstärkt. Weiterhin sind hierfür auch Fo-
lien aus. Polyaethylen mit Dicken von 0.5 mm bis 1 mm
verwendbar.
[0016] Schliesslich eignen sich für Schalenböden
auch gewobene Polyester. Solche Gewebe werden mit
Polyurethan beschichtet mit einer Gesamtdicke von ca.
0.6 mm z.B. Sie sind vorwiegend für wenig klebende
Produkte bei Temperaturen unter 80 °C geeignet.
[0017] Fig. 6 zeigt die Befestigung eines Bodenmate-
riales 7 an einer Seitenwand 1 einer Produktschale mit-
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tels eines Spannrahmens 20. Das Bodenmaterial 7 wird
über eine Randverstärkung oder Dichtung 4 mittels
mehrerer Spannschrauben 21 längs des Spannrah-
mens 20 an die Unterseite der Seitenwand 1 ange-
presst.
[0018] Fig. 7 zeigt einen Schalenboden 7'', der als Teil
einer tiefgezogenen Wanne 21, jedoch hinreichend fle-
xibel ausgebildet ist. Das Material der Wanne 21, vor-
zugsweise rostfrei Stahl oder Kunststoff, erlaubt ein Ein-
schnappen des oberen Randes 22 der Wanne 21 über
den Rand 23 des Schalenrahmens 18 zur Befestigung.
[0019] Eine weitere bevorzugte Möglichkeit der Befe-
stigung eines dünnen flexiblen Schalenbodens 7''' an
den Seitenwänden 24 einer erfindungsgemässen Pro-
duktschale zeigt Fig. 8 in einem Vertikalschnitt. Die Sei-
tenwände 24 sind hier als V-Profile mit oben liegender
Kante 25 ausgebildet. Die Enden 26, 27 der Schenkel
der V-Profile liegen auf dem Schalenboden 7''' auf. Da-
bei ist das äussere Ende 26 durch Vorsprünge 28 in ent-
sprechenden Langlöchern im Schalenboden 7''' fixiert,
während das innere Ende 27 sich über einen Kanten-
schutz 29 auf dem Schalenboden 7''' abstützt. Wie Fig.
8 zeigt, ist der Schalenboden 7''' an den Seitenwänden
24 mit Bolzen 30 und Schrauben 31 entlang der Seiten-
wände befestigt und gespannt. Dabei halten die Bolzen
30 den Schalenboden 7''' über Gegenstücke 32, und die
Schrauben 31 stützen sich auf den Kanten 25 der V-
Profile ab. Die Seitenwände 24 sind vorzugsweise aus
Metall gefertigt.
[0020] Fig. 9 zeigt in einem Vertikalschnitt eine Mög-
lichkeit, einen flexiblen Schalenboden 7' an einem
Schalenrahmen 32 durch eine sandwichartige Anord-
nung zu befestigen. Der Schalenrahmen 32 umfasst ei-
nen äusseren Teil 33 und einen inneren Teil 34, und der
Schalenboden 7' besitzt, wie schon in Fig. 4 gezeigt, ei-
ne Randzone 17, die speziell chemisch (durch ätzen)
oder physikalisch (durch Plasma-Oberflächen-Aktivie-
rung) behandelt wurde, damit dieselbe zwischen den
Teilen 33 und 34 durch schmelzen oder kleben und zu-
sammenpressen befestigt werden kann.
[0021] Eine Variante der Anordnung gemäss Fig. 9
zeigt Fig. 10. Hier ist der Schalenboden 7' mit seiner
Randzone zwischen zwei Stahlrahmen 35, 36 befestigt.
[0022] In dem Ausführungsbeispiel gemäss Fig. 11 ist
gezeigt, wie ein Schalenboden 7 am unteren Rand einer
Seitenwand 1'' einer Produktschale mittels einer
Schnappleiste 37 befestigt ist. Auch in diesem Fall be-
sitzt der Schalenboden 7 eine Randzone, welche zwi-
schen den Teilen 1'' und 37 einfach durch klemmen fi-
xiert werden kann. Die Seitenwand 1'' weist eine zur
Aufnahme der Schnappleiste 37 geeignete Nut 38 auf,
welche zur Verbesserung der elastischen Eigenschaf-
ten der Seitenwand 1'' beim Einschnappen an ihrem
Grund eine Vertiefung 39 besitzt. Diese Variante eignet
sich primär zum Einsatz elastischer Schalenböden aus
Elastomeren (silikonbeschichtete Glasfasergewebe).

Patentansprüche

1. Produktschale (3) für die Trocknung eines Produk-
tes (9) mittels Kontaktheizung durch Heizplatten (8)
über den Schalenboden (7), gekennzeichnet
durch einen die Seitenwände (1, 2, 11, 18, 24) der
Produktschale (3) bildenden oder stützenden Rah-
men, wobei der Schalenboden (7) aus einem flexi-
blen dünnen hitzebeständigen Material mit gutem
Wärmedurchgang besteht, welcher sich bei der
Auflage auf die Heizplatten (8) durch das gewicht
des Produktes formschlüssig an die Oberfläche
derselben anpasst.

2. Produktschale nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Boden (7) als eingeschweisste
Kunststoffolie ausgebildet ist.

3. Produktschale nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Boden (7) ein auf den unteren
Rand des Rahmens (1, 2, 11, 18, 24) autgespann-
tes Gewebe (7', 7''', 17) umfasst.

4. Produktschale nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Boden (7) ei-
ne Anti-Haftbeschichtung (7') aufweist.

5. Produktschale nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (1,
2, 11, 18) aus Kunststoffmaterial besteht.

6. Produktschale nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (1,
2, 11, 18, 24) aus rostfreiem Stahl oder aus Alumi-
nium besteht.

7. Produktschale nach einem der Ansprüche 1 oder 3
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Boden
(7, 7'', 7''') der Produktschale (3) an dem Rahmen
(1, 2, 11, 24) auswechselbar ist.

Claims

1. Product tray (3) for drying a product (9) by means
of contact heating by heating plates (8) over the bot-
tom (7) of the tray, characterised by a frame form-
ing or supporting the side walls (1, 2, 11, 18, 24) of
the product tray (3), the bottom (7) of the tray con-
sisting of a flexible, thin, heat-resistant material with
good heat transfer and being adapted in a form-fit-
ting manner to the surface of the heating plates (8)
when it lies thereon by virtue of the weight of the
product.

2. Product tray according to claim 1, characterised in
that the bottom (7) is in the form of a sealed plastic
film.
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3. Product tray according to claim 1, characterised in
that the bottom (7) includes a woven fabric (7', 7''',
17) stentered on the lower edge of the frame (1, 2,
11, 18, 24).

4. Product tray according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the bottom (7) has a non-stick
coating (7').

5. Product tray according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the frame (1, 2, 11, 18) consists
of plastic material.

6. Product tray according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the frame (1, 2, 11, 18, 24) con-
sists of stainless steel or aluminium.

7. Product tray according to one of claims 1 or 3 to 6,
characterised in that the bottom (7, 7' ', 7' ' ') of the
product tray (3) can be exchanged on the frame
(1,2, 11, 24).

Revendications

1. Réceptacle à produit (3) destiné au séchage d'un
produit (9) posé sur le fond du réceptacle (7), au
moyen d'un chauffage par contact par l'intermédiai-
re de plaques de chauffe (8), caractérisé par un
cadre formant les parois latérales (1, 2, 11, 18, 24)
du réceptacle à produit (3) ou servant d'appui à cel-
les-ci, le fond du réceptacle (7) étant réalisé dans
un matériau flexible, mince, résistant à la chaleur,
qui permet un bon passage de la chaleur et qui, lors
de la pose sur les plaques de chauffe (8), épouse
par conjugaison de forme la surface de celles-ci en
raison du poids du produit.

2. Réceptacle à produit selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le fond (7) est réalisé sous for-
me de feuille en matière plastique assemblée par
soudage.

3. Réceptacle à produit selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le fond (7) comporte un tissu
(7', 7''', 17) tendu sur le bord inférieur du cadre (1,
2, 11, 18, 24).

4. Réceptacle à produit selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 3, caractérisé en ce que le fond
(7) comporte un revêtement anti-adhérent (7').

5. Réceptacle à produit selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4, caractérisé en ce que le cadre
(1, 2, 11, 18) est réalisé dans une matière plastique.

6. Réceptacle à produit selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4, caractérisé en ce que le cadre

(1, 2, 11, 18, 24) est réalisé en acier inoxydable ou
en aluminium.

7. Réceptacle à produit selon l'une des revendications
1 ou 3 à 6, caractérisé en ce que le fond (7, 7", 7''')
du réceptacle à produit (3) est fixé de façon amovi-
ble contre le cadre (1, 2, 11, 24).
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