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(57) Bei bekannten Verfahren zur Warmebehand-
lung einer Warenbahn und einer entsprechenden Be-
handlungsvorrichtung wird die Behandlungsluft im Um-
luftverfahren mit Zuluft und Abluft gefiihrt. Als Zuluft wird
aus der Umgebung angesaugte Frischluft genommen,
die einer Schleuse zugefiihrt, in der Schleuse abge-
saugt und einer Behandlungskammer zugefuhrt wird. In
der Behandlungskammer kénnen durch die kalte Zuluft
kalte Luftstrahnen hervorgerufen werden, die zu Proble-

Verfahren zur Warmebehandlung einer Warenbahn und Behandlungsvorrichtung

men bei der Temperaturregelung und zu Kondensat-
tropfen auf der Warenbahn und damit zu Qualitatspro-
blemen fihren kénnen. Die Erfindung soll die Qualitat
der Warmebehandlung und damit die Qualitat der Ware
verbessern.

Erfindungsgemal wird die Schleusenluft, die die
abgesaugte Umluft enthalt, im Kreislauf gefiihrt und
temperiert. Aus der Schleusenluft wird Schleusenabluft
als Zuluft genommen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur War-
mebehandlung einer Warenbahn gemaR dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 und einer Behandlungsvorrich-
tung gemank dem Oberbegriff des Anspruchs 7.

[0002] Ein Verfahren zur Wéarmebehandlung einer
Warenbahn, bei dem die Warenbahn durch eine Be-
handlungsvorrichtung mit mindestens einer Kammer
transportiert wird und in den Kammern im Umluftverfah-
ren geflhrte, temperierte Behandlungsluft auf die Wa-
renbahn aufgeblasen wird, und eine entsprechende Be-
handlungsvorrichtung ist aus der DE-U 298 23 493 be-
kannt. Die Behandlungsvorrichtung wird in dieser
Schrift als Umlufttrockner und die Kammern als Felder
bezeichnet. Die zur Warmebehandlung eingesetzte Be-
handlungsluft kann erhitzte Luft, Dampf oder ein Luft/
Dampfgemisch oder eine weitere Gasmischung sein.
[0003] Aus der EP-B 0 132 498 ist ein Verfahren zur
Trocknung laufender Warenbahnen in einem Umluft-
trockner bekannt, bei dem als Zuluft Frischluft in einen
vorderen Teil des Trockners zugeflihrt und Abluft aus
einem hinteren Teil des Trockners abgeflhrt wird. Die
Frischluftzufuhr kann durch einen Eintrittsschlitz fir die
Warenbahn und die Abluftabfuhr im letzten Trocknerfeld
oder davor erfolgen.

[0004] Die ublicherweise aus der Umgebung zustro-
mende Frischluft (Umgebungsluft) ist kalter als die Be-
handlungsluft im Trockner. Sie wirkt als StérgréRe bei
der Temperaturregelung der Behandlungsluft. Die
Frischluft verursacht kalte Luftstrahnen in den ersten
Kammern und kann zu Kondensattropfen auf der Wa-
renbahn und damit zu Qualitatsproblemen fiihren.
[0005] Aus der EP-B 0 132 498 ist auch bekannt, die
Frischluft durch die Abluft direkt oder indirekt vorzuwar-
men. Dadurch kann der Temperaturunterschied zwi-
schen der zugeflhrten Frischluft und der Behandlungs-
luft in den Behandlungskammern verringert werden. Ei-
ne Beeinflussung der Temperaturregelung und maogli-
che Qualitatsprobleme bestehen weiterhin.

[0006] Bei Behandlungsvorrichtungen, bei denen als
Behandlungsluft Dampf eingesetzt wird, ist es bekannt,
Vorkammern, auch Schleusen genannt, vor den Schlit-
zen fir die Warenbahn anzuordnen. Derartige Behand-
lungsvorrichtungen sind z. B. aus der DE-A 14 60 574
und der DE-A 198 58 839 bekannt. Neben einer Zufuhr
von Luft oder Dampf kann aus einer solchen Schleuse
auch Schleusen luft abgesaugt werden.

[0007] Ausder DE-A 27 27 971 ist ein gattungsgema-
Res Verfahren und eine gattungsgemafie Behandlungs-
vorrichtung mit einem Spannrahmen bekannt. Die Be-
handlungsvorrichtung weist vor den Schlitzen fir die
Warenbahn Schleusen auf. In jeder der Schleusen ist
ein auf die Warenbahn gerichtetes, erstes Diisenpaar
vorgesehen, dass mit einer an Unterdruck liegender
Stelle einer Behandlungskammer verbunden ist. Durch
dieses Disenpaar wird Umgebungsluft abgesaugt, die
aus der Atmosphare angesaugt und durch ein zweites
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Diisenpaar der Schleuse zugeflhrt wurde. Die abge-
saugte Umgebungsluft wird durch das oben erwéhnte,
erste Diusenpaar als Zuluft der Behandlungskammer
zugefuhrt. In dieser Behandlungskammer kénnen die
bereits beschriebenen Probleme durch die Zufuhr kalter
Umluft auftreten.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zur
Warmebehandlung einer Warenbahn gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Behandlungsvor-
richtung gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 7 zu
entwickeln, wobei die Qualitdt der Warmebehandlung
und damit die Qualitat der Ware verbessert wird:
[0009] Die Aufgabe ist durch die kennzeichnenden
Merkmale der Anspriiche 1 und 7 gel6st.

[0010] Die Unteranspriiche beschreiben vorteilhafte
Ausgestaltung der Erfindung.

[0011] Das erfindungsgemaRe Fihren der Schleu-
senluft im Kreislauf mit einer Temperierung erméglicht
es, diese auf eine beliebige, vorgegebene Temperatur
aufzuwarmen. Die Kreislauffiihrung ermdéglicht eine gu-
te Durchmischung der Schleusenluft, d. h. eine homo-
gene Temperatur. Die Temperatur der Schleusenluft
und damit der als Zuluft genommenen Schleusenabluft
ist unabhangig von der Ablufttemperatur einstellbar. Ins-
besondere kann sie hdher gewahlt werden, als dies bei
einem Vorwarmen durch Abluft méglich ware. Die der
Kammer zugefiihrte Schleusenabluft fiihrt weder zu
Problemen bei der Temperaturregelung noch zu Kon-
densatbildung auf der Warenbahn. Es wird eine genaue
Einhaltung der vorgegebenen Temperatur ohne sonst
Ubliche lokale Temperaturabweichungen in der Kammer
ermdglicht. Insbesondere gewahrleistet dieses Verfah-
ren, dass die auf die Warenbahn aufgeblasene Behand-
lungsluft von Beginn der ersten Kammer bis zum Ende
der letzten Kammer die gewtiinschte Temperatur ohne
lokale Abweichungen aufweist.

[0012] Weiterer Vorteil der erfindungsgemaflen Tem-
perierung der Schleusenluft ist, dass keine zusatzliche
thermische Energie bendtigt wird. Da die Schleusenab-
luft vollsténdig in die Kammern gefihrt wird, wird die ge-
samte thermische Energie, die der Schleusenluftin den
Schleusen zugefiihrt wird, in den Kammern genutzt. D.
h. diese thermische Energie wird in den Kammern ein-
gespart.

[0013] Eine Steuerung des Volumenstroms der
Schleusenabluft entsprechend dem Volumenstrom der
gesamten Abluft der Behandlungsvorrichtung geman
Anspruch 2 stellt einerseits sicher, dass keine Umge-
bungsluft direkt in eine der Kammern gelangt. Dies
kénnte eintreten, wenn die Menge der Schleusenabluft
geringer ist als die gesamte Abluft. Die Steuerung ver-
hindert anderseits, dass keine Schleusen- oder Be-
handlungsluft aus dem vorderen und dem hinteren
Schlitz ausgeblasen wird. Dies kénnte erfolgen, wenn
die Menge der Schleusenabluft hdher ist als die gesam-
te Abluft.

[0014] Eine Zufuhr der Schleusenabluft in die an die
Schleusen angrenzenden Kammern gemafl Anspruch
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3 ermdglicht eine Zufuhr ohne Warmeverluste und mit
geringem baulichen Aufwand.

[0015] Durch eine Temperierung der Schleusenluft
auf die Temperatur der Behandlungsart der Kammer,
der die Schleusenabluft zugeflhrt wird, gemal An-
spruch 4 wird die Qualitat der Warmebehandlung in der
Behandlungsvorrichtung weiter verbessert. Die Be-
handlungsluft wird in allen Kammern ohne lokale Abwei-
chungen genau mit der jeweils vorgegebenen Tempe-
ratur auf die Warenbahn aufgeblasen. Die Temperatur-
regelung der Behandlungsluft ist weiter verbessert.
[0016] Durch Einstellung eines Anteils eines Volu-
menstroms von in einer Bypassleitung geflhrter
Schleusenluft gemaf Anspruch 5 lasst sich die Menge
der Schleusenabluft einfach, auch nur mechanisch ein-
stellen.

[0017] Eine Einstellung des Volumenstroms der im
Kreislauf gefiihrten Schleusenluft gemaR Anspruch 6,
z.B. durch Verandern der Drehzahl des Ventilators der
Kreislaufeinrichtung, ist eine einfache, ggf. zusatzliche
Mafinahme zur Einstellung der Menge der Schleusen-
abluft. Diese Einstellung zuséatzlich, z.B. zur Einstellung
des Anteils des Volumenstroms einer Beipassleitung,
hat den Vorteil, dass Anderungen des Volumenstroms
der gesamten Abluft ausgeglichen werden kdnnen.
[0018] Eine Behandlungsvorrichtung gemall An-
spruch 7 ist zur Durchfihrung der Verfahren nach den
Anspriichen 1 bis 6 geeignet. Eine Behandlungsvorrich-
tung gemaf Anspruch 8 ist besonders fiir ein Verfahren
nach Anspruch 2, eine Behandlungsvorrichtung geman
Anspruch 9 besonders fiir ein Verfahren nach Anspruch
3, eine Behandlungsvorrichtung gemaR Anspruch 10
oder 11 besonders fir ein Verfahren nach Anspruch 5
und eine Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 12
besonders fiir ein Verfahren nach Anspruch 6 geeignet.
[0019] Durch eine Abfuhreinrichtung fiir Schleusen-
abluft gemafR Anspruch 10 mit einer Beipassleitung, die
Uber eine Klappe an eine Abfuhréffnung angeschlossen
ist, lasst sich die Menge der Schleusenabluft mit einfa-
chen baulichen Mitteln einstellen. Bevorzugt ist die
Klappe als Drei-Wege-Klappe ausgebildet, die auch
mechanisch einstellbar ist.

[0020] Durch eine an die Steuereinheit angeschlos-
sene Stelleinrichtung der Klappe gemafl Anspruch 11
Iasst sich die Menge der Schleusenabluft einfach ein-
stellen.

[0021] Die Erfindung wird anhand eines in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Beispiels weiter erlau-
tert. Figur 1 zeigt eine erfindungsgemafRe Behandlungs-
vorrichtung, Figur 2 einen Querschnitt in Warenlaufrich-
tung durch eine vordere Schleusenkammer und Figur 3
einen Schnitt durch untere Saugkasten einer vorderen
Schleusenkammer. In Figur 3 ist der weitere Verlauf der
Warenbahn durch angrenzende Kammern angedeutet.
[0022] Eine erfindungsgemale Behandlungsvorrich-
tung zur Warmebehandlung einer Warenbahn 1 weist
ein Gehause mit sechs, in Warentransportrichtung hin-
tereinander angeordneten Kammern 3 bis 8 und eine
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Transportvorrichtung, namlich einen Planspannrahmen
mit horizontal durch die Kammern 3 bis 8 fihrenden
Transportketten 9, 10 auf. Die Kammern 3 bis 8 sind als
gleichartige Module aufgebaut und durch Trennwénde
11 voneinander getrennt. Die Trennwande 11, eine Vor-
derwand und eine Rickwand des Gehauses 2 weisen
als Schlitze ausgebildete Offnungen fiir die Warenbahn
1 und die Transportketten 9, 10 auf.

[0023] Jede Kammer 3 bis 8 ist mit einer Umluftein-
richtung versehen. Die Umlufteinrichtungen sind bis auf
spater beschriebene Ausnahmenin der Zeichnung nicht
dargestellt. Eine Umlufteinrichtung zum Fiihren der Be-
handlungsluft weist Disenkasten mit auf die Waren-
bahn 1 gerichteten Disendffnungen, mindestens einen
Umluftventilator und eine Temperiervorrichtung, z. B. ei-
nen Brenner, auf. Derartige Umlufteinrichtungen sind z.
B. in der DE-U 298 23 493 beschrieben. Jede Umluft-
einrichtung ist mit einer Zufuhreinrichtung fiir Kammer-
zuluft und einer Abfuhreinrichtung fir Kammerabluft
versehen. Die Zufuhr- und Abfuhreinrichtungen weisen
Offnungen in den Trennwanden 11 auf.

[0024] Die Behandlungsvorrichtung weist eine Abluft-
leitung 12 mit einem Abluftventilator 13 auf. In die Ab-
luftleitung 12 minden die Abfuhreinrichtungen 14, 15 fir
die Kammerabluft der beiden mittleren Kammern 5 und
6.

[0025] Die Behandlungsvorrichtung ist mit einer vor-
deren Schleuse und einer gleichartig aufgebauten hin-
teren Schleuse versehen. Die vordere Schleuse weist
ein Gehause 16 mit einer Schleusenkammer 17 und die
hintere Schleuse ein Gehause 18 mit einer Schleusen-
kammer 19 auf. Auch Vorder- und Rickwande der Ge-
hause 16, 18 weisen als Schlitze 20, 21, 22, 23 ausge-
bildete Offnungen fiir die Warenbahn 1 und die Trans-
portketten 9, 10 auf. Die duBeren Schlitze 20, 21 der
Schleusen bilden die Zufuhreinrichtungen fiir Umge-
bungsluft. Die inneren Schlitze 22, 23 befinden sich auf
Hohe der Schlitze des Gehauses 2.

[0026] Alternativ kann die vordere Schleuse ohne
Rickwand des Gehaduses 16 und die hintere Schleuse
ohne Vorderwand des Gehauses 18 direkt am Gehause
2 befestigt sein.

[0027] Die vordere Schleusenkammer 17 ist mit einer
Kreislaufeinrichtung versehen, die oberhalb und unter-
halb der Warenbahn 1 angeordnete Saugkasten 24, 25
mit auf die Warenbahn 1 gerichteten Saugéffnungen 26,
27, einen Ventilator 28 und eine als Brenner 29 ausge-
bildete Temperiervorrichtung aufweist. Zusatzlich weist
die Kreislaufeinrichtung eine Ansaugkammer 30 an der
Saugseite des Ventilators 28 und eine Abstrémkammer
31 an der Druckseite des Ventilators 28 auf. Die Ab-
stromkammer 31 mindet in eine Beipasskammer 32,
die zur Ansaugkammer 30 zurlckfihrt. Abluftéffnungen
33, 34 der Saugkasten 24, 25 minden vor der Ansaug-
kammer 30 in diese Beipasskammer 32. Der Brenner
29 ist in der Ansaugkammer 30 nach der Mundung der
Beipasskammer 32 angeordnet.

[0028] Die Ansaugkammer 30 erstreckt sich unter-
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halb der unteren Saugkasten 25, wobei auf einer Seite
der Brenner 29 und auf der gegentiberliegenden Seite
der Ventilator 28 angeordnet sind. Die Abstromkammer
31 erstreckt sich seitlich der Saugkasten 24, 25 ober-
halb des Ventilators 28. Die Beipasskammer 32 er-
streckt sich oberhalb der oberen Saugkésten 24 und auf
der der Abstrdomkammer 31 gegenlberliegende Seite
seitlich der Saugkasten 24, 25. An dieser Seite miinden
die Abluftéffnungen 33, 34 der Saugkasten 24, 25 in die
Beipasskammer 32. Im Mindungsbereich kénnen Leit-
bleche 35 angeordnet sein.

[0029] Zuséatzlich zur Beipasskammer 32 ist eine Bei-
passleitung 36 vorgesehen, die von der Abstrémkam-
mer 31 ausgeht und sich unterhalb der Warenbahn 1
am inneren Ende der Schleuse in einem Zwischenraum
zwischen den unteren Disenkasten 25 und der Gehau-
sewand mit dem inneren Schlitz 22 erstreckt und im seit-
lichen Teil der Beipasskammer 32 miindet. Die Gehau-
sewand der Schleusenkammer 17 und die entsprechen-
de Gehausewand der angrenzenden Kammer 3 sind mit
einer Offnung 37 versehen. An dieser Offnung 37 ist in
der Schleusenkammer 17 eine Klappe 38 angeordnet,
die Uber eine Stelleinrichtung 39 von einer Position, in
der sie die Offnung 37 vollsténdig frei gibt und die Bei-
passleitung 36 verschlief3t, liber Zwischenpositionen in
eine Position, in der sie die Offnung 37 vollstandig ver-
schlieRt und die Beipassleitung 36 vollstéandig frei gibt,
bewegbar ist. Die Beipassleitung 36, die Offnung 37 und
die Klappe 38 mit Stelleinrichtung 39 bilden die Abfuhr-
einrichtung der Schleusenkammer 17. Uber die Offnung
37 ist die Schleusenkammer 17 mit der angrenzenden
Kammer 3 verbunden.

[0030] Die hintere, an die Kammer 8 angrenzende
Schleusenkammer 19 ist der vorderen Schleusenkam-
mer 17 entsprechend aufgebaut.

[0031] Die Behandlungsvorrichtung weist eine Steu-
ereinheit 40 auf, an die die Stelleinrichtungen 39 der
Klappen 38 und die Ventilatoren 28 der Schleusenkam-
mern 17, 19 angeschlossen sind. Die Steuereinheit 40
ist mit einer Steuervorrichtung 41, an die der Abluftven-
tilator 13 angeschlossen ist, verbunden.

[0032] Im Betrieb wird die Warenbahn 1 durch die
Transportketten 9, 10 durch die vordere Schleusenkam-
mer 17, die Kammern 3 bis 8 und die hintere Schleu-
senkammer 19 hierdurch transportiert.

[0033] Inden Kammern 3 bis 8 wird im Umluftverfah-
ren gefiihrte und gleichmalRig temperierte Behand-
lungsluft auf die Warenbahn 1 aufgeblasen. In jeder der
Kammern 3 bis 8 wird eine bestimmte Menge Kam-
merabluft abgefiihrt und eine entsprechende Menge
Kammerzuluft zugefihrt. Dazu wird Kammerabluft einer
der Kammern 3, 4, 7, 8 einer angrenzenden Kammer 4
bis 7 Uber die Offnung in der entsprechenden Trenn-
wand 11 als Kammerzuluft zugefiihrt. Die Kammerabluft
der mittleren Kammern 5, 6 wird in die Abluftleitung 12
geleitet und als Abluft der Behandlungsvorrichtung aus
dieser entfernt.

[0034] Als Zuluft wird der Behandlungsvorrichtung
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Umgebungsluft iber die beiden Schleusenkammern 17,
19, und zwar in die vordere Kammer 3 und in die hintere
Kammer 8 als Kammerzuluft zugefiihrt. Die Umge-
bungsluft wird durch die Schlitze 20, 21 fiir die Waren-
bahn 1 in die Schleusenkammern 17, 19 gefiihrt. Zu-
satzlich wird in die Schleusenkammer 17, 19 etwas
Kammerabluft der angrenzenden Kammern 3, 8 durch
die inneren Schlitze 22, 23 fiir die Warenbahn 1 gefiihrt.
Zugefihrte Umgebungsluft und Kammerabluft bilden
die Schleusenluft, die von dem Ventilator 28 im Kreislauf
gefihrt wird. Die Schleusenluft wird durch die Saugka-
sten 24, 25 von der Warenbahn 1 abgesaugt und Uber
die Beipasskammer 32 und gegebenenfalls Uber die
Beipassleitung 36 zur Ansaugkammer 30 gefiihrt. In der
Ansaugkammer 30 wird sie durch den Brenner 29 auf
die Temperatur der Behandlungsluft der angrenzenden
Kammern 3, 8 erwarmt. Die Schleusenluft wird durch
die Ansaugkammer 30 zum Ventilator 28 geflihrt, in die-
sem gemischt und zur Abstrémkammer 31 gefihrt.
[0035] Ein bestimmter Teil der erwdrmten Schleusen-
luft wird durch die Beipassleitungen 36 gefiihrt. Dieser
Teil wird vollstandig oder teilweise, je nach Stellung der
Klappen 38 durch die Abfuhréffnungen 37 den angren-
zenden Kammern 3 und 8 zugefiihrt. Die Klappen 38
haben dabei die Funktion von Drei-Wege-Ventilen. Die-
ser Anteil bildet die als Zuluft genommene Schleusen-
abluft, deren Menge durch Steuerung des Volumen-
stroms durch die Abfuhréffnungen 37 entsprechend
dem Volumenstrom der Abluft durch die Abluftleitung 12
gesteuert wird. Die Steuerung des Volumenstroms der
Schleusenabluft erfolgt durch die Steuereinheit 40 in
Abhangigkeit von den von der Steuereinrichtung 41
Ubermittelten Werten. Dazu steuert die Steuereinheit 40
die Stelleinrichtungen 39 der Klappen 38 und/oder die
Ventilatoren 28 an. Durch Anderung der Drehzahl der
Ventilatoren 28 wird der Volumenstrom der Schleusen-
luft und damit der Schleusenabluft verandert.

[0036] Beider Trocknung einer textilen Warenbahn 1
mit einer Warenbahnbreite zwischen 1.600 mm und
3.600 mm, z. B. 2.400 mm betragt die Temperatur der
Behandlungsluft der ersten Kammer 3 z. B. 130°C und
die der letzten Kammer 8 z. B. 150°C. Die Temperaturen
der mittleren Kammern 4 bis 7 liegen zwischen diesen
Werten. Bei dieser Trocknung wird die Schleusenluft
durch die Brenner 29 in der ersten Schleusenkammer
17 auf 130°C und in der letzten Schleusenkammer 19
auf 150°C aufgewarmt. In den Kammern 3 bis 8 betragt
die Umluftmenge der Behandlungsluft grofenord-
nungsmanig 30.000 m3/h und die Menge der gesamten
Abluft durch die Abluftleitung 12 10.000 bis 24.000 m2/
h, z. B. 24.000 m2/h. Entsprechend wird eine Zuluftmen-
ge von 24.000 m2/h benétigt. Dazu wird jeweils 12.000
m2/h Frischluft durch die Schlitze 20, 21 in die beiden
Schleusen gefiihrt. Inklusive der Kammerabluft aus der
angrenzenden Kammer 3, 8 betragt die Kreislaufluft-
menge der Schleusenluft in jeder Schleuse mindestens
15.000 m3/h. Von der auf die oben angegebene Tempe-
ratur erwarmten Schleusenluft wird jeweils 12.000 m3/
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h Schleusenabluft der angrenzenden Kammer 3, 8 als
Zuluft zugefuhrt.

[0037] Bei einer alternativen, in der Zeichnung nicht
dargestellten Behandlungsvorrichtung mit sechs Kam-
mern 3 bis 8 miinden die Abfuhreinrichtungen der bei-
den hinteren Kammern 7 und 8 in die Abluftleitung 12.
Die Behandlungsvorrichtung ist nur mit einer hinteren
Schleuse versehen. Alternativ kénnte sie mit einer vor-
deren und einer hinteren Schleuse versehen sein.
Ebenfalls alternativ kénnten die Schleusen unterschied-
lich gro3 sein, d. h. mit unterschiedlich groRen Kreis-
laufluftmengen betrieben werden.

[0038] Statt einer textilen Warenbahn kann auch eine
Warenbahn aus Papier, Folie oder dhnlichen Materiali-
en behandelt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Warmebehandlung einer Waren-
bahn, bei dem die Warenbahn durch eine Behand-
lungsvorrichtung mit mindestens einer Kammer
transportiert wird, bei dem in den Kammern der Be-
handlungsvorrichtung im Umluftverfahren gefihrte,
temperierte Behandlungsluft auf die Warenbahn
aufgeblasen wird, aus der Behandlungsvorrichtung
aus mindestens einer der Kammern Abluft abge-
fuhrt wird und in mindestens einer Schleusenkam-
mer Umgebungsluft abgesaugt und mindestens ei-
ner Kammer als Zuluft zugefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
in jeder Schleusenkammer Schleusenluft, die die
abgesaugte Umgebungsluft enthalt, im Kreislauf
gefihrt und temperiert wird und daraus Schleusen-
abluft als Zuluft genommen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Volumenstrom der Schleusen-
abluft entsprechend dem Volumenstrom der Abluft
der Behandlungsvorrichtung gesteuert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleusenabluft einer
Schleuse einer an die Schleuse angrenzenden
Kammer (3, 8) zugefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schleusenluft
auf die Temperatur der Behandlungsluft der Kam-
mer (3, 8) temperiert wird, der sie zugefihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Menge der
Schleuseriabluft durch Einstellung eines Anteils
von in einer Beipassleitung (36) gefihrter Schleu-
senluft gesteuert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
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10.

1.

durch gekennzeichnet, dass die Menge der
Schleusenabluft durch die Einstellung des Volu-
menstroms der im Kreislauf gefiihrten Schleusen-
luft gesteuert wird.

Behandlungsvorrichtung zur Warmebehandlung ei-
ner Warenbahn mit einem Gehduse mit mindestens
einer Kammer, mit einer Transportvorrichtung zum
Fihren der Warenbahn durch die Kammern, fiir je-
de Kammer mit einer Umlufteinrichtung mit Disen-
kasten mit auf die Warenbahn gerichteten Disen-
6ffnungen, mit mindestens einem Umluftventilator
und mit einer Temperiereinrichtung, mit einer an
mindestens einer der Kammern angeordneten Ab-
luftleitung, mit mindestens einer Schleusenkam-
mer, die einen duBeren Schlitz fir die Warenbahn,
eine Zufuhreinrichtung fir Umgebungsluft, eine
Saugvorrichtung mit auf die Warenbahn gerichteten
Saugéffnungen und eine Abfuhreinrichtung zum
Abflihren der abgesaugten Umgebungsluft auf-
weist, wobei die Abfuhreinrichtung mit mindestens
einer der Kammern verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede Schleuse
die Zufuhreinrichtung der Schleusenkammer (17,
19) durch den aueren Schlitz (20, 21) in ihrem Ge-
hause (16, 18) gebildet ist, die Schleusenkammer
(17, 19) eine Kreislaufeinrichtung fur die Umge-
bungsluft enthaltende Schleusenluft aufweist und
die Abfuhreinrichtung fiir Schleusenabluft mit einer
Kammer (3, 8) verbunden ist, wobei die Kreislauf-
einrichtung die mit Saugkasten (24, 25) versehene
Saugvorrichtung, einen Ventilator (28) und eine
Temperiervorrichtung aufweist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuereinheit
(40) zur Steuerung des Volumenstroms jeder
Schleusenabluft durch die entsprechende Abfuhr-
einrichtung mit einer Steuervorrichtung (41) zur
Steuerung des Volumenstroms der Abluft durch die
Abluftleitung (12) verbunden ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass bei mindestens
einer der Schleusen die Abfuhreinrichtung fur
Schleusenabluft mit einer angrenzenden Kammer
(3, 8) verbunden ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abfuhreinrich-
tung eine Beipassleitung (36) aufweist, die Uiber ei-
ne Klappe (38) an eine Abfuhréffnung (37) ange-
schlossen ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Stelleinrichtung
(39) fir die Klappe (38) an die Steuereinheit (40)
angeschlossen ist.
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12. Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuereinheit (40) mit jedem der Ventilatoren (28)
der Schleusenkammern (17, 19) verbunden ist.
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