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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Warmebehandeln einer durchlaufenden Warenbahn durch

Aufblasen von Dampf

(57)  Ein wesentliches Problem bei der Behandlung
einer durchlaufenden Warenbahn mit Dampf ist, das
Eindringen von Luft in das Innere eines Dampftrockners
zu verhindern. Dazu ist bekannt, den Dampftrockner mit
Uberdruck zu betreiben und an seinen Einlauf- und
Auslaufschlitzen den ausstromenden Dampf abzusau-
gen sowie alle Offnungen in den Boden zu verlegen.
Nachteilig dabei ist, dal? die Warenbahn mit Raumtem-
peratur in den Dampftrockner gelangt, wodurch die

Gefahr einer Kondensation des Dampfes im Eingangs-
bereich besteht. Mit der Erfindung soll diese Gefahr ver-
ringert werden.

Erfindungsgemaf wird in einer Schleuse vor dem
Eingangsschlitz (2) auf die Warenbahn (4) Dampf auf-
geblasen. Der aufgeblasene Dampf ermdglicht eine
effektive Vorwarmung der Warenbahn (4) und eine Ver-
drangung der Luft, wodurch die Gefahr der Kondensa-
tion des Dampfes im Eingangsbereich reduziert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Warmebehandeln einer Warenbahn durch Aufblasen
von Dampf gemall dem Oberbegriff des Anspruchs 1
und eine entsprechende Vorrichtung gemai dem Ober-
begriff des Anspruchs 9.

[0002] Bei einem Verfahren zum Warmebehandeln
einer durchlaufenden Warenbahn wird der Dampf im
Umluftverfahren durch Disenkésten auf die Warenbahn
aufgeblasen und nach Erwarmung erneut zugefuhrt.
Eine dazu geeignete Vorrichtung, im folgenden Dampf-
trockner genannt, weist ein dampfdichtes Gehause mit
einem Einlauf- und einem Auslaufschlitz und eine
Transportvorrichtung fir die Warenbahn auf. Haufig
sind mehrere Behandlungsfelder hinteinander angeord-
net, wobei jedes Feld mit einer Vorrichtung zu Zufuhr
von Dampf im Umluftverfahren versehen ist.

[0003] Die Warmebehandlung kann eine Trock-
nung, eine Trocknung mit einer Fixierung oder eine
reine Fixierung umfassen. Dabei kénnen alle Felder des
Dampftrockners, oder nur einige der Felder, mit Dampf
betrieben werden. Die zu behandelnden, durchlaufen-
den Warenbahnen sind bevorzugt Textilbahnen. Es kon-
nen auch Papier- oder Folienbahnen oder dergleichen
sein. Die Warenbahnen werden durch eine Transport-
vorrichtung, zum Beispiel mit Spannketten, mit einem
Rollengang oder mit einem Siebband, durch den
Dampftrockner geférdert. Die Tranportvorrichtung kann
auch mit Luftkissendilisen versehende Dusenkéasten zur
freischwebenden Flihrung der Warenbahn aufweisen.
[0004] Die Vorteile einer Warmbehandlung, ins-
besondere einer Trocknung mit reinem HeilRdampf, wie
die besondere Wirtschaftlichkeit und die Qualitatsver-
besserung, sind bereits in dem Buch ,Trockner und
Trocknungsverfahren" von K. Kréll, Springerverlag 1959
beschrieben. Diese Vorteile in der Praxis zu nutzen,
stoRt auf die Schwierigkeit, einen HeiRdampftrockner
so dicht zu bauen, daR keine Luft eindringt. Kritische
Stellen, an denen erfahrungsgeman Leckstrome auftre-
ten kdénnen, sind die Ein- und Auslaufschlitze sowie alle
anderen Offnungen zum Beispiel fir Leitungen, Wellen
oder Turen.

[0005] Bei einer aus der DE 195 46 344 bekannten
gattungsgemalfen Vorrichtung und einem entsprechen-
den Verfahren wird das Eindringen von Luft weitgehend
unterdriickt, indem alle kritischen Stellen in den Boden
des Gehauses verlegt sind und beiderseits des Einlauf-
schlitzes und des Auslaufschlitzes in das Gehause
ragende Saugkasten angeordnet sind. Der Dampf
erzeugt im gesamten Innenraum des Gehauses einen
Uberdruck, der in der Nahe des Bodens besonders
hoch ist. Auch in den Bereichen, die saugseitig mit
Gebléasen in Verbindung stehen stellt sich relativ zur
Atmosphare ein geringer Uberdruck ein. UberschuR-
dampf entweicht durch den Einlaufschlitz und den Aus-
laufschlitz und wird durch die Saugkasten abgezogen.
[0006] Problematisch ist, dall die durch den Ein-
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laufschlitz geférderte Warenbahn wesentlich kalter ist,
als der Dampf im Innenraum des Gehauses. Dadurch
kann es zu einer unerwinschten Kondensation des
Dampfes im Eingangsbereich kommen.

[0007] Aus der DE 27 27 971 ist eine Vorrichtung
zum thermischen Behandeln einer kontinuierlich
bewegten Warenbahn bekannt, bei der zur Reduzie-
rung des Eintritts von Raumluft in eine Behandlungs-
kammer auf der AuRenseite von in einer Wand der
Behandlungskammer vorgesehenen Warenbahnein-
und austritts6ffnungen je ein Disensystem als Dichtung
vorgesehen ist. Ein Disensystem enthélt ein der Kam-
merdffnung benachbartes erstes Dusenpaar, das mit
einer an Unterdruck liegenden Stelle der Behandlungs-
kammer verbunden ist, sowie ein hierauf folgendes
zweites Dlsenpaar, das mit der Druckseite eines saug-
seitig an Atmosphére angeschlossenen Ventilators ver-
bunden ist.

[0008] Die Anordnung eines aus der DE-A 27 27
971 bekannten Dusensystem in einem Dampftrockner
vorzusehen, ist schon deshalb nicht moéglich, weil im
Dampftrockner mit Uberdruck gearbeitet werden soll.
Insbesondere wirden Stellen im Innern eines Dampf-
trockners mit Unterdruck die Gefahr von Leckstrémen
erhéhen. Durch die Verbindung eines ersten Diisen-
paars mit einer an Unterdruck liegenden Stelle im
Dampftrockner wirde Luft, die ber den Ventilator aus
der Atmosphare angesaugt und im zweiten Dlsenpaar
zugefiihrt wird, in den Dampftrockner gelangen. Ein
Eindringen von Raumluft kénnte daher nicht sicher ver-
hindert werden. Nachteilig ist auch, daf die durch die
Warenbahneintrittéffnung gefoérderte, kiihle Warenbahn
ebenfalls eine unerwiinschte Kondensation des Damp-
fes verursachen wirde.

[0009] Eine weitere Trocknungsanlage, und zwar
fir Papierbahnen, ist aus der DE-A 42 26 107 bekannt.
Diese Trocknungsanlage weist einen Trockner mit
zusatzlichen Disenkasten beiderseits des Eintritts- und
des Austrittsschlitzes auf. Zu den Dusenkasten sind
Zuleitungen fur vorgewarmte Behandlungsluft gefiihrt.
Die Dusenkasten sind mit Dusendffnungen versehen,
deren Blasrichtung spitzwinklig zur Bahnflhrungs-
ebene auf den Eintrittsspalt gerichtet ist. Dazu sind die
Disenkasten im Schnitt sdgezahnférmig profiliert. Das
Eindringen von kalter Umgebungsluft durch den Ein-
trittsschlitz soll sich durch eine passende Abstimmung
zwischen Austrittsgeschwindigkeit der Blasstrahlen und
dem im Innern des Trockners bestehenden Unterdruck
unterbinden lassen. Der Unterdruck verhindert das Ent-
weichen von beim Trocknen fliichtig werdenden Lése-
mitteln. Im Gegensatz dazu soll ein Dampftrockner im
Uberdruck betrieben werden. Daher kann das aus der
DE-A 42 26 107 bekannte Verfahren, das eine Vorwér-
mung der Warenbahn und eine Unterbindung des Ein-
dringens von kalter Umgebungsluft ermdglicht, nicht fur
einen Dampftrockner angewandt werden. Nachteilig ist
insbesondere, dal in jedem Fall vorgewarmte Behand-
lungsluft in den Trockner eindringt. In einen Dampftrock-
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ner sollte iberhaupt keine Luft eindringen.

[0010] Eine sich von den Vorrichtungen zur Warme-
behandlung durchlaufender Bahnen unterscheidende
Warmebehandlungsvorrichtung, nédmlich ein Hange-
schleifendampfer, bei dem die Warenbahn mittels an
einer umlaufenden Kette befestigten Tragstében in frei
hangenden Schleifen durch die Behandlung gefihrt
wird, ist aus der DE 29 51 299 bekannt. Dieser Hange-
schleifendampfer ist an seinem im Boden befindlichen
EinfUhrschlitz mit einer Luft- bzw. Dampfschleuse ver-
sehen. Uber den Aufbau und das Betreiben der
Schleuse sind keine Angaben gemacht. Im Gegensatz
zu einem gattungsgemafRen Dampftrockner, bei dem
der Dampf auf eine kontinuierlich bewegte Warenbahn
aufgeblasen und standig umgewalzt wird, ist die Dampf-
strdmung und auch die Warenbahngeschwindigkeit in
einem Hangeschleifendampfer wesentlich geringer, d.h.
auch die Anforderungen an eine Schleuse sind gerin-
ger.

[0011] Aufgabe der Erfindung ist, ein gattungsge-
mafRes Verfahren zum Warmebehandeln einer durch-
laufenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine ent-
sprechende gattungsgemafe Vorrichtung gemafl dem
Oberbegriff des Anspruchs 9 so weiterzuentwickeln,
dal® mdoglichst keine Luft, weder Luft mit Umgebungs-
temperatur noch erwarmte Luft, in das Innere der Vor-
richtung eindringt. Auflerdem sollte eine Kondensation
des Dampfes im Eingangsbereich an der Warenbahn
vermieden werden.

[0012] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale der Anspriiche 1 und 9 geldst.

[0013] Erfindungsgemanl wird zusatzlich Dampf in
einer Schleuse vor dem Einlaufschlitz des Gehauses
auf die Warenbahn aufgeblasen. Durch den Dampf wird
die die Warenbahn umgebende Luft verdrangt, wodurch
ein Eindringen von Luft in das Innere des Gehauses
verhindert wird. Auflerdem wird die Warenbahn durch
den aufgeblasenen Dampf durch die grole Warmeka-
pazitdt des Dampfes mit hoher Effizienz aufgewarmt.
Dies reduziert die Gefahr einer Kondensatbildung im
Eingangsbereichs im Innern des Gehauses.

[0014] Eine Dampfgeschwindigkeit von 20 bis 40
m/s gemafl Anspruch 2 stellt sicher, dafl der auf die
Warenbahn auftreffende Dampf die Luftgrenzschicht
verdrangt und der Eintritt von Luft in das Gehause ver-
mieden wird.

[0015] Im Gegensatz zudem aus der DE 195 46
344 bekannten Verfahren, bei dem die Warenbahn
durch den Boden in das Gehause hinein und aus dem
Gehause hinausgefiihrt wird, ermoglicht das erfin-
dungsgemafRe Aufblasen von Dampf in der Schleuse
eine horizontale Fihrung der Warenbahn gemafR
Anspruch 3. Dabei wird die Warenbahn in einer im
wesentlichen horizontalen Ebene durch den Einlauf-
schlitz, das Gehause und den Auslaufschlitz hindurch
gefoérdert. Eine horizontale Warenbahnflihrung verein-
facht die Transportvorrichtung und verbessert die
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Zugangsmaglichkeit der Warenbahn am Eintritt in das
Gehause und an ihrem Austritt. Eventuelle Ungleichma-
Rigkeiten auf der Warenbahn, die durch ihre Umlenkung
beim Ein- und Austritt durch den Boden entstehen kén-
nen, werden vermieden.

[0016] Vorteilhafterweise wird gemafl Anspruch 4
ein Teil des Abdampfes in der Schleuse zuzufiihren.
Dies erspart eine zusatzliche Dampfquelle.

[0017] Abdampf, der gemal Anspruch 5 aus dem
vorderen Bereich der Vorrichtung entnommen wird, ist
nicht oder wesentlich weniger mit Olen der Préparati-
onsmittel kontaminiert als solcher aus dem hinteren
Bereich der Vorrichtung.

[0018] Gemal Anspruch 6 wird in der Schleuse vor
dem Aufblasen von Dampf erwarmte Luft auf die
Warenbahn aufgeblasen. Dies fiihrt zu einer Vorerwar-
mung der Warenbahn und verhindert die Beriihrung von
aus der Schleuse austretenden Dampfes mit kalter
Umgebungsluft, was zu einer Kondensation des Damp-
fes fuhren wirde.

[0019] Gemal Anspruch 7 kann vor dem Auf bla-
sen von Dampf ggf. nach dem Aufblasen von erwarmter
Luft und/oder hinter dem Aufblasen von Dampf in der
Schleuse Gas abgesaugt werden. Das Absaugen des
Gases, d. h. der ggf. erwdrmten Luft oder des Dampfes
vergroflert die Sicherheit, daR keine Luft in das Innere
des Dampftrockners eindringt. Ein Absaugen des
Dampfes hinter der Dampfzufuhr ermoglicht ein Aufbla-
sen von Dampf mit hdherem Druck.

[0020] Gemal Anspruch 8 wird in der Schleuse
bevorzugt zunéchst erwarmte Luft, dahinter Dampf auf-
geblasen und anschlieRend der Dampf abgesaugt.
Dabei kann der in der Schleuse zugefiihrte Dampf mit
einem Druck, der dem im Innern des Dampftrockners
entspricht, zugefuhrt werden.

Eine Vorrichtung gemaf Anspruch 9 ist zur Durch-
fihrung eines Verfahrens nach Anspruch 1,

eine Vorrichtung geman Anspruch 10 zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens nach Anspruch 3,

eine Vorrichtung geman Anspruch 11 zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens nach Anspruch 4,

eine Vorrichtung gemaf Anspruch 12 zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens nach Anspruch 5,

eine Vorrichtung geman Anspruch 13 zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens nach Anspruch 6,

eine Vorrichtung geman Anspruch 14 zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens nach Anspruch 7 und

eine Vorrichtung gemaf Anspruch 15 zur Durchfih-
rung eines Verfahren nach Anspruch 8, besonders
gut geeignet.

[0021] Schlitzdiisen gemafl Anspruch 16 ermdgli-
chen einen besonders intensiven Kontakt des Dampfes
bzw. der erwarmten Luft mit der Warenbahn und einen
guten Warmetibergang.

[0022] Die Erfindung wird anhand eines in der
Zeichnung schematisch dargestellten Beispiels weiter
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erlautert.

[0023] Figur 1 zeigt die schematische Darstellung
einer Seitenansicht der ersten drei Felder eines
erfindungsgeméaflen  Dampftrockners mit  einer
Schleuse und die mit der Schleuse verbundenen Lei-
tungen.

[0024] Die Schleuse ist in einer vergrof3erten Dar-

stellung in Figur 2 anhand eines Langsschnitt und in
Figur 3 anhand eines Querschnitts gemaR der Linie AA
der Figur 2 zu sehen.

[0025] Eine erfindungsgemale Vorrichtung, mit
anderen Worten ein erfindungsgemafRer Dampftrock-
ner, weist ein dampfdichtes, warmeisoliertes Gehause
1 mit einem Einlaufschlitz 2 und einem in Figur 1 nicht
dargestellten Auslaufschlitz und eine ebenfalls in Figur
1 nicht dargestellte Transportvorrichtung fur eine in
Transportrichtung 3 durch den Dampftrockner laufende
Warenbahn 4 auf. Es sind mehrere, zum Beispiel sechs
Felder, von denen in Figur 1 drei zu sehen sind, hinter-
einander angeordnet. Mindestens ein Feld ist ein
Dampffeld 5 mit einer Vorrichtung zum Fihren von
Dampf im Umluftverfahren mit einem, gestrichelt einge-
zeichneten, Umluftventilator 6 und einer nicht darge-
stellten Heizeinrichtung und mit Disenkéasten 7 mit auf
die Warenbahn 4 zielenden Dusendffnungen.

[0026] Eines oder mehrere der Uibrigen Felder kon-
nen Luftfelder mit einer Vorrichtung zum Fihren von
zumeist erhitzter Luft im Umluftverfahren ebenfalls mit
einem Umluftventilator und mit Disenkasten mit auf die
Warenbahn zielenden Disendffnungen sein.

[0027] In diesem Beispiel sind alle sechs Felder
Dampffelder 5, in denen jeweils mehrere, zum Beispiel
zwei, oberhalb und unterhalb der Warenbahn 4, sich
quer Uber die Warenbahn 4 erstreckende Diisenkasten
7 angeordnet sind. Von jedem Dampffeld 5 geht eine
Dampfabzugleitung 8 aus, wobei die Dampfabzuglei-
tungen 8 der hinteren Feldern in eine Sammelleitung 9
munden. Die Sammelleitung 9 fuhrt zu einem Abzug-
ventilator 10.

[0028] Der Einlaufschlitz 2 ist an einer Vorderwand
11 des Gehduses 1 und der Austrittsschlitz an einer
Hinterwand des Gehauses 1 angebracht. Die Transport-
vorrichtung bildet im Innern des Gehéduses 1 fur die
Warenbahn 4 eine horizontale Transportebene, auf der
der Einlaufschlitz 2 und der Auslaufschlitz angeordnet
ist; d. h. sie ist so ausgebildet, dall die Warenbahn 4
durch den Einlaufschlitz 2, durch das Gehause 1 und
durch den Auslaufschlitz auf der horizontalen Transport-
ebene gefiihrt ist. Beispielsweise sind bei einer Trans-
portvorrichtung mit Spannkette die durch den
Einlaufschlitz, durch das Gehause und durch den Aus-
laufschlitz verlaufenden Spannketten auf einer horizon-
talen Ebenen angeordnet. Die Transportvorrichtung
kann auch einen Rollengang oder ein Siebband aufwei-
sen. Sie kann auch Mittel zum Freischweben der
Warenbahn, wie Dulsenkasten mit Luftkissendlsen,
aufweisen.

[0029] Vor dem Einlaufschlitz 1 ist eine Schleuse
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mit mindestens einer Dampfkammer 12 mit Disenka-
sten 13 angeordnet. In diesem Beispiel weist die
Schleuse ein dampfdichtes, warmeisoliertes Gehause
14, das in drei in Transportrichtung 3 hintereinander
angeordnete Kammern, namlich eine Luftkammer 15,
die Dampfkammer 12 und eine Absaugkammer 16
unterteilt ist, auf.

[0030] An die Dampfkammer 12 ist eine mit einer
Dampfabzugleitung 8 eines vorderen Dampffeldes 5,
hier des ersten Feldes, verbundene Dampfzuleitung 17
angeschlossen.

[0031] Eine an eine Dampfabzugleitung 8 eines
anderen Dampffeldes 5, hier des zweiten Feldes, ange-
schlossene Dampfzuleitung 18 fihrt durch einen War-
metauscher 19, durch den auch eine Luftleitung 20
fuhrt, die von einem mit seiner Saugseite zur Atmo-
sphare auferhalb des Dampftrockners offenen Ventila-
tor 21 ausgeht und hinter dem Warmetauscher 19 an
die Luftkammer 15 der Schleuse angeschlossen ist.
[0032] An die Absaugkammer 16 ist eine Absaug-
leitung 22, die zu einem nicht dargestellten Ventilator
fuhrt, angeschlossen.

[0033] Die Kammern 15, 12 und 16 der Schleuse
weisen Disenkasten auf. In diesem Beispiel ist in jeder
Kammer je ein, sich Gber die gesamte Warenbahnbreite
erstreckender Disenkasten 23, 13, 24 spiegelbildlich
oberhalb und unterhalb der Fiihrungsebene der Waren-
bahn 4 angeordnet. Die Disenkasten 23, 13, 24 werden
durch das Gehause 14 der Schleuse, je zwei Zwischen-
wande 25, 26 und ihre Bodenbleche 27, 28, 29 gebildet.
An ihren Seitenwénden sind Offnungen 30 31, 32 vor-
gesehen sind. Die Offnungen 30 31, 32 der beiden
gegeniberliegenden Disenkasten 23, 13, 24 einer
Kammer 15, 12, 16 sind jeweils, zum Beispiel durch
eine nicht dargestellte Leitung, miteinander verbunden.
In die jeweilige Leitung kdnnen die an die Kammern 15,
12, 16 angeschlossenen Leitungen, namlich die Luftlei-
tung 21, die Dampfzuleitung 17 und Absaugleitung 22
miinden.

[0034] Die Dusenkasten 23 und 13 der Luftkammer
15 und der Dampfkammer 12 weisen an den Bodenble-
chen 27, 28 befestigte Schlitzdiisen 33, 34 auf, wobei
die Schlitzdisen 34 der Disenkasten 13 der Dampf-
kammer 12 schrag, entgegen der Transportrichtung 3
auf die Warenbahn 4 gerichtet sind. Das Bodenblech 29
der Absaugkammer 16 weist Ansaugoéffnungen 35, bei-
spielsweise runde Bohrungen, auf. Das Bodenblech 29
kann perforiert sein.

[0035] Die Schlitzdiisen 33, 34 weisen jeweils zwei
Seitenbleche 35, 36 und ihre Schlitze unterteilende Leit-
bleche 37 auf. Die Seitenbleiche 35, 36 erstrecken sich
Uber eine Breite, die mindestens der maximalen Breite
der Warenbahn 4 entspricht; d. h. Ublicherweise Uber
die gesamte Lénge der Dusenkasten 23 und 13. Die
Leitbleche 37 sind parallel zur Transportrichtung 3
angeordnet und unterteilen die Schlitze in gleich groRe
Strémungsoéffnungen. Sie dienen der VergleichmaRi-
gung der Strdmung der Luft und des Dampfes auf die
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Warenbahn 4.

[0036] Die Schleuse mit den drei Kammern 15, 12
und 16 erstreckt sich Uber die gesamte Warenbahn-
breite; ihre Lange betragt etwa 1 m und ihre gesamte
Hohe etwa 0,8 m.

[0037] Bei einem erfindungsgemaRen Verfahren
zum Trocknen wird der Dampf in den Dampffeldern 5 im
Umluftverfahren gefiihrt, wobei auf die durchlaufende
Warenbahn 4 durch die auf die Warenbahn 4 gerichte-
ten Disendffnungen der Disenkasten 7 Dampf aufge-
blasen und der Dampf nach Kontakt mit der Warenbahn
4 als Abdampf mit Hilfe des Umluftventilators abgefihrt,
durch die Heizeinrichtung wieder auf die gewlinschte
Temperatur erwarmt und erneut zugefiihrt wird. Der
Dampf wird nach einer Anfahrphase, in der der Heil3-
dampf von aulien zugefihrt wird, stdndig durch Trock-
nung der Warenbahn 4 erzeugt. Dabei wird im
Innenraum des Gehduses 1 vor dem Einlaufschlitz 2
und vor dem Auslaufschlitz ein Uberdruck aufrechter-
halten.

[0038] Ein Teil des Dampfes wird nach dem Kontakt
mit der Warenbahn 4 als Abdampf durch die Dampfab-
zugleitungen 8 abgezogen. Durch Steuerung der
Menge des abgezogenen Abdampfes kann die aus dem
Einlaufschlitz und aus dem Auslaufschlitz ausgetretene
Dampfmenge auf bestimmten Werten gehalten werden.
[0039] In der Schleuse vor dem Einlaufschlitz 2 wird
in der Dampfkammer 12 gleichmaRig durch die Schlitz-
disen 34 Dampf auf die Warenbahn 3 aufgeblasen.
Dieser Dampf ist ein Teilstrom des nach dem Kontakt
mit der Warenbahn 4 als Abdampf aus den Dampffel-
dern 5 abgezogenen Abdampfes, und zwar ein Teilst-
rom des aus dem ersten Dampffeld 5 abgezogenen und
Uber die Dampfzuleitung 17 zugefiihrten Abdampfes.
[0040] In der Schleuse wird vor der Zufuhr von
Dampf in der vorgelagerten Luftkammer 15 auf die
Warenbahn 4 gleichmaRig durch die Schlitzdliisen 33
erwarmte Luft aufgeblasen. Die erwarmte Luft wird
durch Erwarmen von Frischluft in dem mit Abdampf des
zweiten Dampffeldes 5 gespeisten Warmetauscher 19
erzeugt.

[0041] Anschlielend an die Zufuhr von erwarmter
Luft und die Zufuhr von Dampf wird in der Absaugkam-
mer 16 der Schleuse vor dem Einlaufschlitz 2 Dampf
aus der Dampfkammer 12 und Dampf aus dem Inneren
der Gehauses 1 in die Absaugkammer 16 abgesaugt.
[0042] Dampf kann in der Dampfkammer 12 mit
dem Druck der um 0,2 bar, zum Beispiel 0,5 bar, tber
den Druck in der Vorrichtung liegt, aufgeblasen werden.

Bezugszeichenliste:

[0043]

1 Gehause

2 Einlaufschlitz

3 Transportrichtung
4 Warenbahn
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5 Dampffeld

6 Umluftventilator
7 Dusenkasten

8 Dampfabzugleitung
9 Sammelleitung
10 Abzugventilator
11 Vorderwand

12 Dampfkammer
13 Disenkasten
14 Gehause der Schleuse
15 Luftkammer

16 Absaugkammer
17 Dampfzuleitung
18 Dampfzuleitung
19 Warmetauscher
20 Luftleitung

21 Ventilator

22 Absaugleitung
23 Dusenkasten
24 Disenkasten
25 Zwischenwand
26 Zwischenwand
27 Bodenblech

28 Bodenblech

29 Bodenblech

30  Offnung

31 Offnung

32  Offnung

33 Schlitzdlise

34 Schlitzdise

35 Seitenblech

36 Seitenblech

37 Leitblech
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-

fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf in
einer Vorrichtung mit einem dampfdichten
Gehause,

bei dem die Warenbahn mittels einer Trans-
portvorrichtung durch einen Einlaufschlitz in
das Gehduse, durch das Gehéduse hindurch
und durch einen Auslaufschlitz hinaus gefor-
dert wird,

bei dem in mindestens einem Dampffeld der
Vorrichtung Dampf im Umluftverfahren gefiihrt
und

durch Disendffnungen von Disenkasten auf
die Warenbahn aufgeblasen wird,

wobei im Gehause ein Uberdruck aufrecht
erhalten wird,

dadurch gekennzeichnet, daf}

in einer Schleuse vor dem Einlaufschlitz (2)
des Gehauses (1) Dampf auf die Warenbahn
(4) aufgeblasen wird.
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Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf}
der Dampf in der Schleuse mit einer Dampfge-
schwindigkeit von 20 bis 40 m/s auf die Warenbahn
(4) aufgeblasen wird.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daf} die Warenbahn in einer im wesentlichen hori-
zontalen Ebene durch den Einlaufschlitz (2), das
Gehause (1) und den Auslaufschlitz geférdert wird.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei ein Teil
des Dampfes nach Kontakt mit der Warenbahn (4)
als Abdampf aus den Dampffeldern abgezogen
wird, dadurch gekennzeichnet, dal® der in der
Schleuse zugefiihrte Dampf ein Teilstrom des
Abdampfes ist.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf}
der in der Schleuse zugefiihrte Abdampf aus dem
vorderen Bereich der Vorrichtung abgezogen wird.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dal in der Schleuse vor dem Ein-
laufschlitz (2) des Gehauses (1) vor dem Aufblasen
von Dampf erwarmte Luft auf die Warenbahn (4)
aufgeblasen wird.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daf in der Schleuse vor dem Ein-
laufschlitz (2) des Gehauses (1) vor dem Aufblasen
von Dampf und/oder hinter dem Aufblasen von
Dampf Gas abgesaugt wird.

Verfahren zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dal in der Schleuse zunachst
erwarmte Luft, anschlieRend Dampf zugefiihrt und
schliefllich Dampf und ggf. Luft abgesaugt wird.

Vorrichtung zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf,

mit einem dampfdichten Gehduse mit einem
Einlauf- und einem Auslaufschlitz,
mit einer Transportvorrichtung fir die Waren-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

bahn,

mit mindestens einem Dampffeld,

mit einer Vorrichtung zum Fihren von Dampf
im Umluftverfahren und

mit Disenkasten mit auf die Warenbahn zie-
lenden Duisendéffnungen

dadurch gekennzeichnet, dall

vor dem Einlaufschlitz (2) eine Schleuse mit
mindestens einer Dampfkammer (12) mit
Disenkasten (13), an die eine Dampfzuleitung
(17) angeschlossen ist, angeordnet ist.

Vorrichtung zum Wéarmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Transportvorrichtung im Innern des Geh&uses (1)
im Bereich des Einlaufschlitzes (2) und im Bereich
des Auslaufschlitzes eine fur die Warenbahn (4) im
wesentlichen horizontale Transportebene bildet.

Vorrichtung zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 9 oder 10, wobei die Dampffelder
mit Dampfableitungen versehen sind, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Dampfzuleitung (17) zur
Schleuse mit einer der Dampfableitungen (8) ver-
bunden ist.

Vorrichtung zum Wéarmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Dampfzuleitung (12) zur Schleuse mit einer mit
dem vorderen Bereich der Vorrichtung verbunde-
nen Dampfableitung (8) verbunden ist.

Vorrichtung zum Wéarmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Schleuse eine der Dampf-
kammer (12) vorgelagerte Luftkammer (15) mit
Dusenkéasten (23), an die eine Luftzuleitung (21)
angeschlossen ist, aufweist.

Vorrichtung zum Wéarmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dall die Schleuse mindestens
eine Absaugkammer (16), die vor der Dampfkam-
mer (12) und/oder hinter der Dampfkammer (12)
angeordnet ist, aufweist.

Vorrichtung zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Schleuse in Transportrichtung hintereinander
angeordnet eine Luftkammer (15), eine Dampfkam-
mer (13) und eine Absaugkammer (16) aufweist.
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16. Vorrichtung zum Warmebehandeln einer durchlau-
fenden Warenbahn durch Aufblasen von Dampf
nach einem der Anspriche 10 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Disenkasten (23, 13)
einer oder mehreren der Kammern der Schleuse
Schlitzdiisen (33, 34) aufweisen.
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