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(54) Trockner, insbesondere Schwebetrockner, zum Trocknen einer Materialbahn

(57) Trockner, insbesondere Schwebetrockner (21),
zum Trocknen einer Materialbahn, vorzugsweise einer
imprägnierten Papierbahn (9), wobei der Trockner (21)
ein Gehäuse aufweist. In dem Gehäuse ist ein Schwe-
bekanal (7) zum Durchführen bzw. berührungsfreiem
Durchleiten der Materialbahn (9) angeordnet. Oberhalb
des Schwebekanals (7) ist eine obere Blaseinheit (10)
und unterhalb des Schwebekanals (7) ist eine untere Bla-
seinheit (12) vorgesehen, welchen Blaseinheiten (10,12)
ein Heißfluid oder ein Kaltfluid mit der Maßgabe zuführ-
bar ist, dass die Materialbahn (9) in dem Schwebekanal
(7) von oben und von unten mit dem Heißfluid oder dem

Kaltfluid beaufschlagbar ist und dass die Materialbahn
(9) frei schwebend bzw. kontaktfrei in dem Schwebeka-
nal (7) führbar ist. In einem Betriebszustand des Trock-
ners (21) ist die Materialbahn (9) in dem Schwebekanal
(7) förderbar bzw. transportierbar und mit dem Heißfluid
zum Trocknen beaufschlagbar. In einem Anfahrzustand
des Trockner (21) ist die Materialbahn (9) in dem Schwe-
bekanal (7) mit dem Kaltfluid beaufschlagbar. Durch Be-
tätigen zumindest eines Absperrelementes (25) ist rever-
sibel von dem Betriebszustand in den Anfahrzustand um-
schaltbar, wobei in dem Anfahrzustand bzw. durch Um-
schalten in den Anfahrzustand das Heißfluid an den Bla-
seinheiten (10,12) vorbeileitbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Trockner, insbeson-
dere Schwebetrockner zum Trocknen einer Material-
bahn, vorzugsweise einer imprägnierten Papierbahn.
[0002] Aus der Praxis sind Schwebetrockner zum
Trocknen von imprägnierten Papierbahnen bekannt.
Diese Trockner weisen in ihrem Inneren einen Schwe-
bekanal auf, in dem die Papierbahn geführt und mit Luft
derart beaufschlagt wird, dass sie sinusförmig durch den
Schwebekanal geführt wird. Bei den aus der Praxis be-
kannten Schwebetrocknern ist dabei die Einstellung der
Fördergeschwindigkeit der Papierbahn durch den Trock-
ner und die Einstellung der Temperatur der die Papier-
bahn stützenden Luftströmung besonders kritisch. Eine
Verminderung der Fördergeschwindigkeit der Papier-
bahn führt bei den aus der Praxis bekannten Schwebe-
trocknern dazu, dass die Papierbahn zu stark getrocknet
wird, versprödet und reißt. Durch den Riss der Papier-
bahn werden aufwendige, manuelle Eingriffe erforder-
lich, um das Einlegen bzw. Einführen eines neuen Pa-
pierbahnabschnittes in den Trockner zu gewährleisten.
Fernerhin wird durch einen Bahnriss und aufgrund der
hohen Fördergeschwindigkeiten der Papierbahn ein gro-
ßer Papierbahnausschuss produziert.
[0003] Daher liegt der Erfindung das technische Pro-
blem zugrunde, einen Trockner der eingangs genannten
Art anzugeben, mit dem eine Materialbahn betriebssi-
cher getrocknet werden kann, bei der das Einlegen bzw.
Einführen einer neuen Materialbahn problemlos möglich
ist und mit der insbesondere bei einem Materialbahnriss
kein bzw. nur ein geringer Materialbahnausschuss er-
zeugt wird.
[0004] Zur Lösung des technischen Problems lehrt die
Erfindung einen Trockner, insbesondere einen Schwe-
betrockner, zum Trocknen einer Materialbahn, vorzugs-
weise einer imprägnierten Papierbahn, wobei der Trock-
ner ein Gehäuse aufweist, wobei in dem Gehäuse ein
Schwebekanal zum Durchführen bzw. Durchleiten der
Materialbahn angeordnet ist, wobei oberhalb des Schwe-
bekanals eine obere Blaseinheit und eine unterhalb des
Schwebekanals untere Blaseinheit vorgesehen sind,
welchen Blaseinheiten ein Heißfluid oder Kaltfluid mit der
Maßgabe zuführbar ist, dass die Materialbahn in dem
Schwebekanal von oben und unten mit dem Heißfluid
oder dem Kaltfluid beaufschlagbar ist und dass die Ma-
terialbahn freischwebend bzw. kontaktfrei in dem Schwe-
bekanal führbar ist, wobei in einem Betriebszustand des
Trockners die Materialbahn in dem Schwebekanal för-
derbar bzw. transportierbar ist und mit dem Heißfluid zum
Trocknen beaufschlagbar ist, wobei in einem Anfahrzu-
stand des Trockners die Materialbahn in dem Schwebe-
kanal mit dem Kaltfluid beaufschlagbar ist, wobei durch
Betätigen zumindest eines Absperrelementes reversibel
von dem Betriebszustand in den Anfahrzustand um-
schaltbar ist und wobei in dem Anfahrzustand bzw. durch
Umschalten in den Anfahrzustand das Heißfluid an den
Blaseinheiten vorbeileitbar ist.

[0005] Zweckmäßigerweise weist das Gehäuse eine
Vorderseite, eine Rückseite, zwei Seitenteile, einen Bo-
den und einen Deckel auf. Es liegt im Rahmen der Erfin-
dung, dass in der Vorderseite und in der Rückseite Öff-
nungen vorgesehen sind, zwischen denen sich der
Schwebekanal erstreckt. In einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Trockners wird die
Materialbahn in einer Förderrichtung in dem Schwebe-
kanal von der vorderseitigen Öffnung zu der rückseitigen
Öffnung bzw. zu einem Schwebekanalausgang mit der
Maßgabe geführt, dass die Materialbahn keinen Kontakt
mit dem Gehäuse hat bzw. das Gehäuse nicht berührt.
Es ist möglich, dass eine einseitig imprägnierte Materi-
albahn und bevorzugt eine beidseitig imprägnierte Ma-
terialbahn durch den Schwebekanal berührungsfrei ge-
fördert wird bzw. förderbar ist.
[0006] Im Betriebszustand wird die Materialbahn be-
vorzugt derart durch den Schwebekanal transportiert,
dass die Materialbahn beim Verlassen des Gehäuses
durch die rückseitige Öffnung einen vorgegebenen
Feuchtigkeitsgehalt bzw. eine vorgegebene Restfeuchte
aufweist. In dem Betriebszustand wird die Materialbahn
beispielsweise mit einer Fördergeschwindigkeit bzw.
Materialbahngeschwindigkeit von ungefähr 40 bis 60 m/s
durch den Trockner transportiert bzw. geführt. Zweck-
mäßigerweise wird die Fördergeschwindigkeit und die
Heißfluidbeaufschlagung so eingestellt, dass die Mate-
rialbahn an der rückseitigen Öffnung des Schwebeka-
nals die vorgegebene Restfeuchte aufweist.
[0007] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass in dem
Anfahrzustand die Materialbahn ausschließlich mit dem
Kaltfluid beaufschlagt wird und kontaktfrei in dem Schwe-
bekanal gehalten wird. Gemäß einer Ausführungsform
der Erfindung ist in dem Anfahrzustand eine Beaufschla-
gung der Materialbahn mit dem Heißfluid nicht möglich
bzw. ausgeschlossen. Grundsätzlich ist es möglich, dass
die Materialbahn in dem Anfahrzustand fortbewegungs-
frei in dem Schwebekanal gehalten wird oder mit einer
gegenüber dem Betriebszustand verminderten Förder-
geschwindigkeit geführt wird. Gemäß einer besonders
bevorzugten Ausführungsform wird in den Anfahrzu-
stand umgeschaltet, wenn die Materialbahn gerissen ist
oder wenn eine neue Materialbahn in den Schwebekanal
eingeführt wird.
[0008] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform
des erfindungsgemäßen Trockners erfolgt das Umschal-
ten von dem Betriebszustand in den Anfahrzustand
schlagartig. Schlagartig meint, dass das Umschalten in-
nerhalb weniger Sekunden erfolgt. Mit anderen Worten
ist es möglich, von der Beaufschlagung der Materialbahn
mit dem Heißfluid auf die Beaufschlagung der Material-
bahn mit dem Kaltfluid umzuschalten, wobei die Trok-
kenleistung des Trockners entsprechend der Restfeuch-
te und wegen der Sprödigkeit der Materialbahn bei zu
geringer Restfeuchte, vorzugsweise innerhalb weniger
Sekunden wesentlich vermindert bzw. abgeschaltet wird.
[0009] Zweckmäßigerweise ist in dem Gehäuse zu-
mindest ein Druckkasten angeordnet, wobei in dem
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Druckkasten zumindest eine Schwebeeinrichtung ange-
ordnet ist, mit der das in den Druckkasten eingeleitete
Heißfluid in dem Betriebszustand zu den Blaseinheiten
förderbar ist. Die Schwebeeinrichtung ist vorzugsweise
als Gebläse bzw. Umluftgebläse ausgebildet. In einer
vorteilhaften Ausführungsform des erfindungsgemäßen
Trockners wird der Schwebeeinrichtung das Heißfluid
über einen Heißfluideinlasskanal zugeführt.
[0010] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
der Druckkasten mit den Blaseinheiten über zumindest
einen Umführungsbogen verbunden, wobei im Betriebs-
zustand das Heißfluid von dem Druckkasten durch den
Umführungsbogen zu den Blaseinheiten förderbar ist.
Zweckmäßigerweise ist das Absperrelement an dem
bzw. in dem Umführungsbogen angeordnet. Es ist mög-
lich, dass das Absperrelement klappenförmig bzw. als
Bypass-Klappe ausgebildet ist.
[0011] Vorzugsweise weist der Trockner eine Vorkam-
mer auf, die mit dem Druckkasten verbunden ist, wobei
in dem Anfahrzustand das Absperrelement mit der
Maßgabe gestellt ist, dass das Heißfluid in einem von
der Vorkammer und dem Druckkasten gebildeten Kreis-
laufsystem förderbar ist. Es liegt im Rahmen der Erfin-
dung, dass der Heißfluideinlasskanal in die Vorkammer
mündet, durch welchen Heißfluideinlasskanal das Heiß-
fluid in die Vorkammer eingeführt wird. Zweckmäßiger-
weise ist in dem Druckkasten eine Versorgungsöffnung
vorgesehen, durch die das Heißfluid aus der Vorkammer
in den Druckkasten strömt. Gemäß einer bevorzugten
Ausführungsform des erfindungsgemäßen Trockners ist
das Absperrelement so ausgebildet, dass im Anfahrzu-
stand zumindest eine Rückführungsöffnung freigegeben
ist, durch die das Heißfluid von dem Druckkasten in die
Vorkammer strömt. Von der Vorkammer aus strömt das
Heißfluid dann gemäß der bevorzugten Ausführungs-
form durch die Versorgungsöffnung in den Druckkasten,
wodurch das Kreislaufsystem bzw. der Kreislauf ge-
schlossen wird.
[0012] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass beim
Umschalten vom Betriebszustand in den Anfahrzustand
die Verbindung vom Druckkasten zu den Blaseinheiten
durch den Umführungsbogen verschlossen und die
Rückführungsöffnung freigegeben bzw. geöffnet wird.
Beim Umschalten von dem Anfahrzustand in den Be-
triebszustand wird die Rückführungsöffnung vorzugs-
weise von dem Absperrelement verschlossen und die
Verbindung des Druckkastens mit den Blaseinheiten
über den Umführungsbogen geöffnet. Gemäß einer be-
vorzugten Ausführungsform ist der Druckkasten mit vier
Umführungsbögen an die Blaseinheiten angeschlossen,
wobei bevorzugt an jedem bzw. in jedem Umführungs-
bogen ein Absperrelement angeordnet ist.
[0013] Nach einer empfohlenen Ausführungsform ist
an die obere und/oder untere Blaseinheit zumindest eine
Frischlufteinblaseinrichtung angeschlossen, mit der den
Blaseinheiten das Kaltfluid zuführbar ist. Die Frisch-
lufteinblaseinrichtung ist vorzugsweise als Gebläse aus-
gebildet. Zweckmäßigerweise beträgt die Leistung der

Frischlufteinblaseinrichtung ungefähr ein Drittel der Lei-
stung der Schwebeeinrichtung für das Heißfluid (Anfahr-
zustand).
[0014] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zwi-
schen der Frischlufteinblaseinrichtung und der oberen
und/oder unteren Blaseinheit zumindest ein Sperrele-
ment angeordnet ist. Vorzugsweise ist das Sperrelement
mit der Maßgabe ausgebildet, dass im Betriebszustand
ein Austreten des Heißfluids durch das Sperrelement aus
dem Gehäuse des Trockners verhindert bzw. minimiert
ist. Grundsätzlich ist es möglich, dass im Betriebszu-
stand die Frischlufteinblaseinrichtung mit der Maßgabe
betreibbar ist, dass durch die Frischlufteinblaseinrich-
tung ein Gegendruck aufgebaut wird, der dem Druck des
Heißfluids in dem Trockner entspricht und so ein Austritt
des Heißfluids aus dem Trockner durch das Sperrele-
ment und/oder die Frischlufteinblaseinrichtung verhin-
dert wird. Gemäß einer Ausführungsform ist das Sperr-
element als Filtermatte und/oder Schieber ausgebildet.
[0015] Vorzugsweise sind die obere Blaseinheit und
die untere Blaseinheit über zumindest einem Druckkanal
miteinander verbunden. Dem Druckkanal kommt dabei
die Aufgabe zu, eine Leitung für das Heißfluid oder Kalt-
fluid zwischen den Blaseinheiten anzugeben und einen
Druckausgleich zwischen der oberen Blaseinheit und der
unteren Blaseinheit zu gewährleisten. Zweckmäßiger-
weise sind die Drücke des Heißfluids bzw. des Kaltfluids
in der oberen Blaseinheit und in der unteren Blaseinheit
gleich bzw. ungefähr gleich.
[0016] Vorzugsweise ist an den oberen Blaskasten
und an den unteren Blaskasten jeweils zumindest eine
Blasdüse angeschlossen, durch welche Blasdüse das
Heißfluid oder Kaltfluid zur Beaufschlagung der Materi-
albahn austritt. Empfohlenermaßen sind an dem oberen
Blaskasten und an dem unteren Blaskasten eine Mehr-
zahl bzw. eine Vielzahl von Blasdüsen angeschlossen.
Die Blasdüsen werden zweckmäßigerweise mit der
Maßgabe mit dem Heißfluid bzw. Kaltfluid durchströmt,
dass die Materialbahn in dem Betriebszustand oder An-
fahrzustand in dem Schwebekanal eine Sinuskurve be-
schreibt bzw. wellenförmig in dem Schwebekanal geführt
wird. Besonders wichtig ist, dass die Materialbahn be-
rührungsfrei bzw. schwebend auf einem von dem
Heißfluid oder Kaltfluid gebildeten Fluidpolster geführt
wird und kontaktfrei zu den Blasdüsen geführt wird. Mit
anderen Worten hat die Materialbahn dann keinen Kon-
takt zu den Blasdüsen.
[0017] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Heißfluid eine Temperatur von 130 °C bis 200 °C und in
einer bevorzugten Ausführungsform 150 °C bis 180 °C
aufweist. In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form weist das Heißfluid eine Temperatur von 175 °C
bzw. ungefähr 175 °C auf. Vorteilhafterweise weist das
Kaltfluid eine Temperatur von 10 °C bis 40 °C, vorzugs-
weise von 20 °C bis 30 °C und besonders bevorzugt von
25 °C bzw. ungefähr 25 °C auf. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass das Heißfluid und/oder Kaltfluid Luft ist
bzw. im Wesentlichen aus Luft besteht.
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[0018] In einer empfohlenen Ausführungsform ist an
dem Schwebekanalausgang ein Sensorelement zur Be-
stimmung der Restfeuchte der Materialbahn angeordnet.
Zweckmäßigerweise ist die Bahngeschwindigkeit bzw.
die Fördergeschwindigkeit der Materialbahn in Abhän-
gigkeit von der gemessenen Restfeuchte einstellbar. Ge-
mäß einer bevorzugten Ausführungsform ist in dem Be-
triebszustand die Materialbahn mit dem Heißfluid beauf-
schlagbar, wobei die Temperatur und der Volumenstrom
des Heißfluids konstant bzw. im Wesentlichen konstant
ist. Die Trockenleistung bzw. der Grad der Trocknung
der Materialbahn hängt dann folglich von der Verweilzeit
der Materialbahn in dem Schwebekanal ab. Die Verweil-
zeit der Materialbahn in dem Schwebekanal wird bevor-
zugt durch die Einstellung der Fördergeschwindigkeit
bzw. Bahngeschwindigkeit der Materialbahn bestimmt.
[0019] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Ma-
terialbahn in Förderrichtung und gegen die Förderrich-
tung in dem Schwebekanal führbar ist. Förderrichtung
meint im Rahmen der Erfindung, dass die Materialbahn
von der eingangsseitigen Öffnung des Schwebekanals
zu dem Schwebekanalausgang berührungsfrei führbar
ist.
[0020] Es ist möglich, dass eine zu trocknende Mate-
rialbahn zum berührungsfreien Trocknen durch eine
Mehrzahl von erfindungsgemäßen Trocknern und/oder
Materialbahntrocknern geführt werden. Bei den Materi-
albahntrocknern handelt es sich gemäß einer Ausfüh-
rungsform um Trockner zum Trocknen von Materialbah-
nen, in denen die Materialbahn berührungsfrei in einem
Schwebekanal geführt wird bzw. führbar ist. Bei diesen
Materialbahntrocknern erfolgt zweckmäßigerweise eine
Beaufschlagung der Materialbahn mit einem vorzugs-
weise ausschließlich konstanten Heißfluidstrom. Gemäß
einer vorteilhaften Ausführungsform wird eine Trockner-
strecke von beispielsweise fünf erfindungsgemäßen
Trocknern und zweckmäßigerweise fünf Materialbahn-
trocknern gebildet.
[0021] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass bei dem erfindungsgemäßen Trockner ein schlag-
artiges bzw. sehr schnelles Umschalten von dem Be-
triebszustand auf den Anfahrzustand möglich ist. Da-
durch ist bei dem erfindungsgemäßen Trockner gewähr-
leistet, dass bei einer Verminderung der Förderge-
schwindigkeit der Materialbahn der Trocknungsvorgang
unterbrochen werden kann. Im Ergebnis wird zuverlässig
ausgeschlossen, dass bedingt durch eine ungewollt star-
ke Trocknung eine Versprödung der Materialbahn zu be-
fürchten ist. Wesentlich an der Erfindung ist, dass die
Materialbahn sowohl im Betriebszustand als auch im An-
fahrzustand zuverlässig mit dem Heißfluid bzw. Kaltfluid
gestützt wird. Ein Kontakt der Materialbahn mit den Blas-
düsen kann folglich zu jederzeit zuverlässig ausge-
schlossen werden. Daher ist mit dem erfindungsgemä-
ßen Trockner insbesondere die Handhabung und Trock-
nung von beidseitig mit einem Harz imprägnierten Pa-
pierbahnen unkritisch. In vorteilhafter Weise ermöglicht
der erfindungsgemäße Trockner auch eine temporäre

Variation der Materialbahngeschwindigkeit, da ein
schnelles bzw. schlagartiges Umschalten von einer
Heißfluidbeaufschlagung auf eine Kaltfluidbeaufschla-
gung der Materialbahn möglich ist. Die Variation der Ma-
terialbahngeschwindigkeit erlaubt beispielsweise die
Durchführung einfacher Wartungsarbeiten an dem
Trockner nachgeschalteten Bearbeitungseinheiten für
die Materialbahn. Auch eine plötzliche Unterbrechung
der Förderung der Materialbahn ist bei dem erfindungs-
gemäßen Trockner problemlos möglich. Nachfolgend
wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfüh-
rungsbeispiel darstellenden Zeichnung näher erläutert.
Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Längsschnitt durch einen Trockner ge-
mäß dem Stand der Technik,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch einen erfindungsge-
mäßen Trockner im Betriebszustand,

Fig. 3 einen Längsschnitt durch einen erfindungsge-
mäßen Trockner im Anfahrzustand und

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen erfindungsge-
mäßen Trockner.

[0022] In Fig. 1 ist eine Schwebetrockner 1 dargestellt,
der ein Gehäuse aufweist. In Fig. 1 ist ein Deckel 2, eine
Bodenplatte 3, eine Vorderwand 4 und eine Rückwand
5 des Gehäuses gezeigt. In der Vorderwand 4 ist eine
Öffnung bzw. ein Schwebekanaleingang 6 angeordnet,
von dem aus sich ein Schwebekanal 7 zu einer Öffnung
bzw. zu einem Schwebekanalausgang 8 in der Rück-
wand 5 erstreckt. In dem Schwebekanal 7 bzw. durch
den Schwebekanal 7 wird gemäß Fig. 1 eine als beidsei-
tig imprägnierte Papierbahn 9 ausgebildete Materialbahn
geführt. Oberhalb des Schwebekanals 7 ist ein oberer
Blaskasten 10 angeordnet, an den oberseitige Blasdü-
sen 11 angeschlossen sind. Weiterhin ist in Fig. 1 dar-
gestellt, dass unterhalb des Schwebekanals 7 ein unterer
Blaskasten 12 mit daran angeschlossenen, unterseitigen
Blasdüsen 13 angeordnet ist.
[0023] Gemäß dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 1
ist an dem Deckel 2 des Gehäuses des Schwebetrock-
ners 1 eine als Heißlufteinspeisung 14 ausgebildete
Heißfluidversorgung montiert, durch die dem Schwebe-
trockner 1 Heißluft zugeführt wird. In dem Ausführungs-
beispiel hat die Heißluft eine Temperatur von 175 °C. Am
Ende eines Heißlufteinlasskanals 15 strömt die Heißluft
in eine Heißluftkammer 16, die über eine Versorgungs-
öffnung 17 mit einem Druckkasten 18 verbunden ist. Die
Heißluft wird durch die Versorgungsöffnung 17 gemäß
Fig. 1 einer Saugseite eines in dem Druckkasten 18 an-
geordneten Heißluftgebläses 19 zugeführt, welches
Heißluftgebläse 19 die Heißluft über Umführungsbögen
20 zu dem oberen und dem unteren Blaskasten 10, 12
fördert. Nicht dargestellt ist in Fig. 1, dass der obere Blas-
kasten 10 und der untere Blaskasten 12 mit Druckkanä-
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len miteinander verbunden sind, so dass in dem oberen
Blaskasten 10 und dem unteren Blaskasten 12 gleiche
Druckverhältnisse vorherrschen. Der Druck der Heißluft
in dem oberen Blaskasten 10 und dem unteren Blaska-
sten 12 wird mit der Maßgabe eingestellt, dass die
Heißluft aus den oberseitigen Blasdüsen 11 und den un-
terseitigen Blasdüsen 13 austritt, die Papierbahn 9 be-
abstandet von den Blasdüsen 11, 13 gehalten und sinus-
förmig verformt wird. Durch die Beaufschlagung der Pa-
pierbahn 9 mit der Heißluft wird die Papierbahn 9 ge-
trocknet. Im Betrieb des Schwebetrockners 1 gemäß Fig.
1 wird die Papierbahn 9 in Förderrichtung bzw. in einer
Richtung vom Schwebekanaleingang 6 zum Schwebe-
kanalausgang 8 geführt. Nicht dargestellt ist in Fig. 1,
dass am Schwebekanalausgang 8 ein Sensor zur Mes-
sung der Restfeuchte der Papierbahn 9 angeordnet ist.
[0024] Der in den Fig. 2 bis 4 dargestellte, erfindungs-
gemäße Schwebetrockner 21 weist im Wesentlichen die
gleichen konstruktiven Einheiten wie der in Fig. 1 darge-
stellte und vorstehend beschriebene Schwebetrockner
1 gemäß dem Stand der Technik auf. Die übereinstim-
menden Baueinheiten sind mit gleichen Bezugszeichen
versehen. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Betriebszu-
stand des Schwebetrockners 21 wird die Heißluft über
die Heißlufteinspeisung 14 in eine Vorkammer bzw.
Heißluftkammer 16 geleitet. Durch das Heißluftgebläse
19 wird die Heißluft komprimiert und in den Druckkasten
18 gefördert. Von dem Druckkasten 18 strömt die
Heißluft durch die Umführungsbögen 20 in den oberen
Blaskasten 10 und über in Fig. 2 nicht dargestellte Druck-
kanäle in den unteren Blaskasten 12.
[0025] Die Beaufschlagung der Papierbahn 9 mit der
Heißluft erfolgt bei dem Schwebetrockner 21 gemäß Fig.
2 in gleicher Weise wie bei dem aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Schwebetrockner 1 gemäß Fig. 1. Somit
wird die Papierbahn 9 bei dem Schwebetrockner 21 ge-
mäß Fig. 2 durch den Schwebekanal 7 schwebend bzw.
kontaktfrei gefördert.
[0026] Bei dem Schwebetrockner 21 gemäß Fig. 2 ist
in dem unteren Blaskasten 12 eine Kaltluftöffnung 22 an-
geordnet, die mit einer Filtermatte 23 abgedeckt ist.
Durch die Filtermatte 23 wird gemäß Fig. 2 verhindert,
dass die mit dem Heißluftgebläse 19 in die Blaskästen
10, 12 gepresste Heißluft aus dem unteren Blaskasten
12 durch die Kaltluftöffnung 22 in der Bodenplatte 3 ent-
weichen kann. Vorzugsweise und gemäß dem Ausfüh-
rungsbeispiel in Fig. 2 weist der Schwebetrockner 21 ein
Frischluftgebläse 24 auf, mit dem kalte Luft durch die
Filtermatte 23 und die Kaltluftöffnung 22 in den unteren
Blaskasten 12 gefördert werden kann. Im in Fig. 2 dar-
gestellten Betriebszustand wirken die Filtermatte 23 und
das Frischluftgebläse 24 mit der Maßgabe zusammen,
dass keine Heißluft aus dem unteren Blaskasten 12 ent-
weichen kann.
[0027] Weiterhin ist in Fig. 2 dargestellt, dass in den
Umführungsbögen 20 Absperrelemente in Form von By-
pass-Klappen 25 angeordnet sind. In dem in Fig. 2 dar-
gestellten Betriebszustand sind die Bypass-Klappen 25

so gestellt, dass die Heißluft durch die Umführungsbögen
20 zu dem oberen Blaskasten 10 und durch die nicht
dargestellten Druckkanäle zu dem unteren Blaskasten
12 gefördert wird.
[0028] Beim Einlegen bzw. Einführen der Papierbahn
9 in den Schwebekanal 7 oder im Falle eines Papier-
bahnrisses wird aus dem Betriebszustand gemäß Fig. 2
in den Anfahrzustand gemäß Fig. 3 umgeschaltet. In Fig.
3 ist erkennbar, dass die Bypass-Klappen 25 umgestellt
sind und die Umführungsbögen 20 verschließen, so dass
die Heißluft nicht mehr von dem Druckkasten 18 durch
die Umführungsbögen 20 zu dem oberen Blaskasten 10
und unteren Blaskasten 12 strömt. Durch das Umklappen
der Bypass-Klappen 25 in den Anfahrzustand gemäß
Fig. 3 werden Rückführungsöffnungen 26 freigegeben,
durch die die Heißluft in die Heißluftkammer 16 strömt.
Von der Heißluftkammer 16 strömt die Heißluft durch die
Versorgungsöffnung 17 und wird von dem Heißluftgeblä-
se 19 in den Druckkasten 18 gefördert, von dem aus es
gemäß Fig. 3 durch die Rückführungsöffnungen 26 zu-
rück in die Heißluftkammer 16 strömt. Im Ergebnis wird
in dem Anfahrzustand die Heißluft in einem geschlosse-
nen Kreislauf bzw. in einem Bypass gefördert.
[0029] Vorzugsweise und in dem Ausführungsbeispiel
gemäß Fig. 3 ist das Frischluftgebläse 24 in dem Anfahr-
zustand aktiviert, so dass Frischluft bzw. Luft aus der das
Gehäuse des Schwebetrockners 21 umgebenden Atmo-
sphäre durch die Filtermatte 23 in den unteren Blaska-
sten 12 gepresst wird. Die Frischluft hat gemäß dem Aus-
führungsbeispiel eine Temperatur von 25 °C. Durch die
nicht dargestellten Druckkanäle strömt die Frischluft in
den oberen Blaskasten 10. Im Ergebnis wird die Papier-
bahn 9 durch die aus den oberseitigen Blasdüsen 11 und
den unterseitigen Blasdüsen 13 austretende Frischluft
beaufschlagt. Durch die Beaufschlagung der Papierbahn
9 mit der Frischluft gemäß Fig. 3 wird gewährleistet, dass
ein Kontakt zwischen der Papierbahn 9 und den ober-
seitigen und unterseitigen Blasdüsen 11, 13 ausge-
schlossen ist. In dem Anfahrzustand gemäß Fig. 3 wird
die Papierbahn 9 nicht mehr mit Heißluft angeströmt,
sondern mit Frischluft beaufschlagt und sinuskurvenför-
mig durch den Schwebekanal 7 des Schwebetrockners
21 geführt. Die Beaufschlagung der Papierbahn 9 mit der
Frischluft unterbricht bzw. verzögert gemäß Fig. 3 den
Trocknungsprozess.
[0030] Aus den Fig. 2 und 3 geht hervor, dass ein
schlagartiges bzw. sehr schnelles Umschalten von dem
Betriebszustand in den Anfahrzustand möglich ist, so
dass ein Reduzieren der Fördergeschwindigkeit der Pa-
pierbahn 9 durch den Schwebekanal 7 problemlos mög-
lich ist.
[0031] Bei dem in Fig. 4 dargestellten Querschnitt
durch den Schwebetrockner 21 sind Seitenteile 27 dar-
gestellt, die über Türen 28 verfügen. Die Türen 28 sind
verschiebbar, so dass für Wartungszwecke der Schwe-
bekanal 7 zugänglich ist, wenn die Türen 28 in der strich-
punktiert dargestellten Wartungsposition gehalten sind.
Wenn von dem Betriebszustand gemäß Fig. 2 in den
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Anfahrzustand gemäß Fig. 3 umgestellt wird, strömt
durch die oberen und unteren Blasdüsen 11, 13 kalte
Luft bzw. Frischluft, so dass nach dem Öffnen der Türen
28 gefahrlos Arbeiten in dem Schwebekanal 7 durchführ-
bar sind. Es ist dann beispielsweise möglich, eine neue
Papierbahn in den Schwebekanal 7 einzuführen. Dabei
ist weiterhin sichergestellt, dass ein Kontakt zwischen
der Papierbahn 9 und den oberen und unteren Blasdüsen
11, 13 funktionssicher ausgeschlossen ist. Nach dem
Durchführen der neuen Papierbahn durch den Schwe-
bekanal 7 werden die Türen 28 wieder verschlossen.
Durch Umschalten der Bypass-Klappen 25 ist wieder auf
den Betriebszustand gemäß Fig. 2 umschaltbar, wo-
durch der Trockenprozess wieder gestartet wird.

Patentansprüche

1. Trockner, insbesondere Schwebetrockner (21), zum
berührungsfreien Trocknen einer Materialbahn, vor-
zugsweise einer imprägnierten Papierbahn (9), wo-
bei der Trockner ein Gehäuse aufweist, wobei in dem
Gehäuse ein Schwebekanal (7) zum Durchführen
bzw. Durchleiten der Materialbahn angeordnet ist,
wobei oberhalb des Schwebekanals (7) eine obere
Blaseinheit und unterhalb des Schwebekanals eine
untere Blaseinheit vorgesehen sind, welchen Blas-
einheiten ein Heißfluid oder ein Kaltfluid mit der
Maßgabe zuführbar ist, dass die Materialbahn in
dem Schwebekanal (7) von oben und von unten mit
dem Heißfluid oder dem Kaltfluid beaufschlagbar ist
und dass die Materialbahn freischwebend bzw. kon-
taktfrei in dem Schwebekanal (7) führbar ist, wobei
in einem Betriebszustand des Trockners die Mate-
rialbahn in dem Schwebekanal (7) förderbar bzw.
transportierbar ist und mit dem Heißfluid zum Trock-
nen beaufschlagbar ist, wobei in einem Anfahrzu-
stand des Trockners die Materialbahn in dem
Schwebekanal (7) mit dem Kaltfluid beaufschlagbar
ist, wobei durch Betätigen zumindest eines Absper-
relementes reversibel von dem Betriebszustand in
den Anfahrzustand umschaltbar ist und wobei in dem
Anfahrzustand bzw. durch Umschalten in den An-
fahrzustand das Heißfluid an den Blaseinheiten vor-
beileitbar ist.

2. Trockner nach Anspruch 1, wobei in dem Gehäuse
ein Druckkasten (18) angeordnet ist, wobei an dem
Druckkasten (18) eine Schwebeeinrichtung ange-
ordnet ist, mit der das in den Druckkasten (18) ein-
geleitete Heißfluid in dem Betriebszustand zu den
Blaseinheiten förderbar ist.

3. Trockner nach Anspruch 2, wobei der Druckkasten
(18) mit den Blaseinheiten über zumindest einen
Umführungsbogen (20) verbunden ist und wobei im
Betriebszustand das Heißfluid von dem Druckkasten
(18) durch den Umführungsbogen (20) zu den bei-

den Blaseinheiten oberhalb und unterhalb der Bahn
förderbar ist.

4. Trockner nach einem der Ansprüche 2 oder 3, wobei
der Trockner eine Vorkammer aufweist, die mit dem
Druckkasten (18) verbunden ist und wobei im An-
fahrzustand das Absperrelement mit der Maßgabe
gestellt bzw. angeordnet ist, dass das Heißfluid in
einem von der Vorkammer und dem Druckkasten
(18) gebildeten Kreislaufsystem förderbar ist.

5. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wobei
an die obere und/oder untere Blaseinheit zumindest
eine Frischlufteinblaseinrichtung angeschlossen ist,
mit der den Blaseinheiten das Kaltfluid zuführbar ist.

6. Trockner nach Anspruch 5, wobei zwischen der
Frischlufteinblaseinrichtung und der oberen und/
oder unteren Blaseinheit zumindest ein Sperrele-
ment angeordnet ist.

7. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wobei
die obere Blaseinheit und die untere Blaseinheit mit
zumindest einem Druckkanal miteinander verbun-
den sind.

8. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wobei
die obere Blaseinheit einen oberen Blaskasten (10)
aufweist und die untere Blaseinheit einen unteren
Blaskasten (12) aufweist und wobei an den oberen
Blaskasten (10) und den unteren Blaskasten (12)
jeweils zumindest eine Blasdüse (11, 13) ange-
schlossen ist, durch welche Blasdüsen (11, 13) das
Heißfluid oder Kaltfluid zur Beaufschlagung der Ma-
terialbahn austritt.

9. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wobei
das Heißfluid eine Temperatur von 130 °C bis 200
°C aufweist.

10. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 9, wobei
das Kaltfluid eine Temperatur vom 10 °C bis 40 °C
aufweist.

11. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 10, wobei
das Heißfluid und/oder Kaltfluid Luft ist bzw. im We-
sentlichen aus Luft besteht.

12. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 11, wobei
an einem Schwebekanalausgang (8) ein Sensorele-
ment zur Bestimmung der Restfeuchte der Materi-
albahn angeordnet ist.

13. Trockner nach Anspruch 12, wobei die Bahnge-
schwindigkeit bzw. die Fördergeschwindigkeit der
Materialbahn in Abhängigkeit der gemessenen
Restfeuchte einstellbar ist.
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14. Trockner nach einem der Ansprüche 1 bis 13, wobei
die Materialbahn in Förderrichtung und gegen die
Förderrichtung in dem Schwebekanal führbar ist.
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