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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Trockner fir flachi-
gen Materialien, insbesondere Platten, Filme oder Foli-
en. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Trock-
nen von solchen flachigen Materialien.

[0002] Aus der britischen Patentschrift GB 847,548 ist
eine Vorrichtung zum Behandeln von Bahnen, beispiels-
weise Kunststofffolien, bekannt. Mit der Vorrichtung soll
die Bahn erhitzt und im Falle einer Kunststofffolie dann
beispielsweise gestreckt werden, um eine Ausrichtung
der Polymermolekiile in der Bahn zu erreichen. Die Vor-
richtung weist eine Platte aus einem gasdurchlassigen
Material wie beispielsweise Sintermetall, speziell gesin-
terte Bronze, auf. Durch dieses Sintermaterial hindurch
wird ein Behandlungsgas geférdert. Die Bahn wird ober-
halb der Platte entlanggefiihrt und durch den Gasstrom,
der durch das Sintermetall hindurchtritt, im Abstand von
der Platte aus Sintermetall gehalten. Das verwendete
Sintermetall soll eine Porositat von etwa 27% haben.
[0003] Aus der US-Patentschrift 5,293,699 ist ein
Trockner zum Behandeln eines beschichteten Material-
streifens bekannt, der mit zahlreichen Fiihrungselemen-
ten versehen ist, die eine dem Materialstreifen zuge-
wandte Gasfuhrungsflaiche aufweisen. Die Gasflh-
rungsflache ist eine Seitenflache eines luftdurchlassigen
Korpers, der beispielsweise aus Sintermetall oder poro-
sem Glas besteht. Durch einen durch die Gasfiihrungs-
flache hindurchtretenden Luftstrom wird der Material-
streifen im Abstand oberhalb der Fiihrungsflache gehal-
ten.

[0004] Aus der US-Patentschrift US 5,147,690 ist ein
weiterer Trockner zum Trocknen eines flissigen Films
auf einer Substratbahn bekannt. Bei dem Trockner wird
ein Gasstrom auf den zu trocknenden Film durch Filter-
platten aus porésem Material geleitet. Das pordse Ma-
terial kann mittels Schlitzen, Disen, Léchern oder poro-
sen Materialien realisiert werden.

[0005] Aus der europaischen Offenlegungsschrift EP
1921 407 A2 ist ein Trockner zum Trocknen von Schiitt-
gut bekannt. Mitdem Trockner wird Luft aufdas zu trock-
nende Gut geblasen. Dies erfolgt durch Disen in einer
Keramikplatte. Anstelle einer Keramikplatte mit Diisen
kann auch Schaumkeramik, ein Metallschaum oder ein
gesintertes Material verwendet werden.

[0006] Aus der US-Offenlegungsschrift us
2013/0228300 A1 ist ein Verfahren zum Impragnieren
einer durchlaufenden Papierbahn bekannt.

[0007] Mitder Erfindung soll ein verbesserter Trockner
fur flachige Materialien und ein verbessertes Verfahren
zum Trocknen von flachigen Materialien angegeben wer-
den, mit dem sich auch extrem empfindliche flachigen
Materialien, beispielsweise sehr diinn beschichtete Plat-
ten oder empfindliche, insbesondere beschichtete Filme
oder Folien, schnell und dabei auRerst materialschonend
trocknen lassen.

[0008] ErfindungsgemalR ist hierzu ein Trockner fiir fla-
chige Materialien, insbesondere Platten, Filme oder Fo-
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lien mit den Merkmalen von Anspruch 1 und ein Verfah-
ren mit den Merkmalen von Anspruch 8, vorgesehen. Es
ist eine pordse, gasdurchlassige Metallplatte zur Anord-
nung im Abstand von dem zu trocknenden flachigen Ma-
terial vorgesehen, wobei Mittel zum Férdern eines gas-
férmigen Fluids durch die Metallplatte hindurch vorgese-
hen sind und wobei die Metallplatte aus einem Metall-
schaum besteht.

[0009] Indem ein gasférmiges Fluid durch die Metall-
platte aus pordsem, gasdurchlassigen Metallschaum, al-
so offenporigem Metallschaum, hindurchgeférdert wird,
kann eine auRerst gleichmaRige Stromungsverteilung
des gasférmigen Fluids auf dem zu trocknenden, flachi-
gen Material erzielt werden. Durch die Verwendung einer
pordsen, gasdurchlassigen Metallplatte aus offenpori-
gem Metallschaum lassen sich vor allem lokal héhere
Strdomungsgeschwindigkeiten, die ganz zwangslaufig zu
einem ungleichmaBigen Trocknungsprozess des zu
trocknenden flachigen Materials fihren, vollstandig ver-
meiden. Gegenuliber Trocknern, die mit mehreren Einzel-
disen arbeiten, kénnen mit der Erfindung dadurch eine
Uber die gesamte Flache des zu trocknenden flachigen
Materials gleichmaRige Strdmungsgeschwindigkeit und
gleichmalRige Stréomungsverhaltnisse eingestellt wer-
den, so dass auch eine auflerst gleichmafige und ma-
terialschonende Trocknung erzielt werden kann.

[0010] GemalR der Erfindung weisen die Mittel zum
Fordern eines gasférmigen Fluids Ansaugmittel zum An-
saugen von Gas aus einem Bereich zwischen der Me-
tallplatte und dem zu trocknenden flachigen Material auf.
[0011] Durch Ansaugen von Gas aus dem Bereich zwi-
schen der Metallplatte und dem zu trocknenden flachigen
Material kann eine besonders schonende Trocknung er-
reicht werden, da keine Strémung auf das zu trocknende
flachigen Material gerichtet ist, sondern lediglich eine
Strdmung von dem zu trocknenden flachigen Material
weg erzeugt wird. Zwischen dem zu trocknenden flachi-
gen Material und der Metallplatte wird dadurch ein Un-
terdruck erzeugt. Gegebenenfalls kann vorgesehen sein,
dass in den Raum zwischen dem zu trocknenden flachi-
gen Material und der Metallplatte seitlich Gas einstromt,
das dann, um eine gleichmaRige Stromungsverteilung
zu erzielen, vorteilhafterweise ebenfalls durch eine Me-
tallplatte aus einem offenporigen Metallschaum ein-
stromt. Der Unterdruck kann aber auch so gering einge-
stellt werden, dass nur unwesentliche Mengen an Gas
nachstréomen und im Wesentlichen nur aus dem zu trock-
nenden flachigen Material entweichende Gase oder
Dampfe abgesaugt werden.

[0012] Unabhangig davon, ob gasférmiges Fluid in
Richtung auf das zu trocknende flachige Material durch
den offenporigen Metallschaum hindurchgeférdert wird
oder aus dem Raum zwischen dem zu trocknenden fla-
chigen Material und dem offenporigen Metallschaum an-
gesaugt wird, kann die Metallplatte aus dem Metall-
schaum schrag zu dem zu trocknenden flachigen Mate-
rial angeordnet sein. Dadurch kann eine Gasverteilung
in dem Raum zwischen der Metallplatte und dem zu



3 EP 3 069 092 B1 4

trocknenden flachigen Material so beeinflusst werden,
dass die gewiinschten Stromungsverhaltnisse in dem
Raum zwischen der Metallplatte und dem zu trocknen-
den flachigen Material vorliegen.

[0013] GemaR der Erfindung weisen die Mittel zum
Fordern eines gasférmigen Fluids wenigstens einen
Stréomungsraum auf, der auf einer Seite durch eine Ober-
flache der Metallplatte begrenzt ist, wobei diese Oberfla-
che dem zu trocknenden flachigen Material abgewandt
ist, wobei der Stromungsraum wenigstens eine Eintritts-
6ffnung und wenigstens eine Austrittséffnung fir Forder-
gas aufweist und ausgebildet ist, das Férdergas an der
im Strémungsraum liegenden Oberflache der Metallplat-
te vorbeizufiihren, um eine Ansaugwirkung durch die Me-
tallplatte hindurch zu erzeugen.

[0014] Durch diese MalBnahmen kann eine Ansaug-
wirkung mittels des sogenannten Venturi-Effekts erzeugt
werden. Das gasférmige Fluid, das beispielsweise Stick-
stoff, ein Edelgas oder ein sonstiges geeignetes Gas sein
kann, wird auf der Oberflache der Metallplatte vorbeige-
fuhrt, die dem zu trocknenden flachigen Material abge-
wandt ist. Dabei wird bevorzugt eine relativ hohe Stro-
mungsgeschwindigkeit erreicht. Das gasférmige Fluid
strdmt dann an den vielen offenen Poren in dem offen-
porigen Metallschaum vorbei. Dadurch entsteht durch
den sogenannten Venturi-Effekt eine Sogwirkung, durch
die Gas, das sich im Raum zwischen der Metallplatte und
dem zu trocknende flachigen Material, also dem Tro-
ckenraum, befindet, durch die Poren des Metallschaums
nach auRBen gesaugt wird. Dies geschieht dabei gleich-
mafig Uber die gesamte Flache der Metallplatte, da die
Metallplatte Uber ihre gesamte Flache offene Poren auf-
weist. Im Trockenraum zwischen der Metallplatte und
dem zu trocknenden flachigen Material kénnen dadurch
Uber die gesamte Flache im Wesentlichen konstante
Stréomungsverhaltnisse erzeugt werden.

[0015] In Weiterbildung der Erfindung sind in Langs-
richtung des zu trocknenden Materials hintereinander
mehrere Strémungsraume mit jeweils wenigstens einer
Eintritts6ffnung und wenigstens einer Austritts6ffnung
angeordnet.

[0016] Aufdiese Weise kénnen in den Strémungsrau-
men beispielsweise unterschiedliche Strdmungsge-
schwindigkeiten eingestellt werden. Beispielsweise wird
die Stréomungsgeschwindigkeit in einem Strdmungs-
raum, bei dem der Trocknungsprozess gerade erst be-
ginnt, sehr niedrig eingestellt, um das noch fliissige oder
gelartige flachige Material besonders schonend zu be-
handeln und nur wenig Gas aus dem Trockenraum an-
zusaugen. Alternativ kann in einem solchen vorderen
Stromungsraum auch eine sehr hohe Strdmungsge-
schwindigkeit eingestellt werden, um den Trocknungs-
prozess gerade am Beginn zu beschleunigen. Stro-
mungsraume, die oberhalb von flachigem Material lie-
gen, das bereits vorgetrocknet ist, kdnnen dann so ein-
gestellt werden, dass ein fiir das jeweilige zu trocknende
Material idealer Unterdruck im Trockenraum eingestellt
wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0017] In Weiterbildung der Erfindung ist die Metall-
platte oberhalb eines umlaufenden Bandes angeordnet,
auf das ein flissiges Material zum Herstellen des flachi-
gen Materials aufgetragen wird und das auf dem Band
verfestigt.

[0018] Auf diese Weise kann bei der Erzeugung von
Filmen oder Folien das auf ein Band aufgetragene flis-
sige Material bereits unmittelbar nach dem Auftragen au-
Rerst schonend und dabei effizient getrocknet werden.
[0019] In Weiterbildung der Erfindung ist stromauf-
warts und/oder stromabwarts eines Trockenraums des
Trockners jeweils wenigstens eine Schleuse vorgese-
hen, wobei die Schleuse wenigstens einen quer zur
Langsrichtung des flachigen, zu trocknenden Materials
angeordneten leistenférmigen oder stabférmigen Strei-
fen aufweist, wobei das flachige Material in Langsrich-
tung an dem Streifen vorbeibewegt wird, wobei der Strei-
fen wenigstens Uber einen Teil seiner AuRenflache, der
dem flachigen Material zugewandtist, aus pordsem, gas-
durchlassigen Metallschaum besteht und wobei Mittel
zum Fordern von Schleusengas durch den Metall-
schaum in Richtung aufdas flachige Material vorgesehen
sind.

[0020] Der leistenférmige oder stabformige Streifen
kann somit aus einem Metallschaumstreifen bestehen
oder auch aus einem rohrférmigen Stab aus Metall-
schaum. Im Fall eines rohrférmigen Stabes kann das
Schleusengas in den Innenraum des Stabes eingeleitet
werden und tritt dann durch den Metallschaum nach au-
Ben aus. Bereiche der AuRenflache des Stabes, die dem
zu trocknenden Material abgewandt sind, kdnnen dabei
abgedichtet werden. Ein solches Abdichten kann durch
Uberschleifen des Metallschaums bewirkt werden, bei-
spielsweise aber auch durch Auftragen einer Dichtmas-
se, beispielsweise eines Klebers.

[0021] In Weiterbildung der Erfindung besteht der Me-
tallschaum aus einem Edelstahl, insbesondere aus
Chrom-Nickel-Edelstahl.

[0022] Durch Verwendung von Chrom-Nickel-Edel-
stahl kann der Metallschaum sehr korrosionsbestandig
ausgebildet werden und auch in korrosiven Umgebun-
gen eingesetztwerden. Diesistauch deshalb wesentlich,
dass nicht Korrosionsprodukte des Metallschaums vom
Metallschaum auf das zu trocknende Material fallen und
dieses dadurch verschmutzen.

[0023] InWeiterbildung der Erfindung weist der Metall-
schaum zwischen 45% und 80% Nickel und zwischen
15% und 45% Chrom auf. Vorteilhafterweise weist der
Metallschaum Kohlenstoff, Kupfer, Eisen, Molybdan,
Mangan, Phosphor und/oder Zink auf, jeweils mit einem
Prozentsatz von weniger als 1%.

[0024] InWeiterbildung der Erfindung weist der Metall-
schaum eine Porositat von 90% oder mehr auf.

[0025] Die Porositat bezieht sich auf die Hohlrdume im
Schaummetall. Eine Porositat von 90% bedeutet, dass
90% des Gesamtvolumens des Metallschaums aus Luft
bzw. Hohlrdumen bestehen und nur 10% aus Feststoff.
[0026] InWeiterbildung der Erfindung weist der Metall-
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schaum eine mittlere Porengrdf3e in einem Bereich zwi-
schen 0,3 mm und 2,5 mm auf.

[0027] Die Porengréfien von Metallschaum sind mehr
oder weniger statistisch verteilt, im Durchschnitt kdnnen
sie zwischen 0,3 mm und 2,5 mm betragen. Die mittlere
PorengréfRe wird dabei auf den gewlinschten Durchsatz
an gasférmigem Fluid durch den Metallschaum hindurch
abgestimmt.

[0028] Es ist ein Verfahren zum Trocknen von flachi-
gen Materialien, insbesondere Platten, Filme oder Foli-
en, vorgesehen, bei dem wenigstens eine Metallplatte
aus pordsem, gasdurchlassigem Metallschaum im Ab-
stand von dem zu trocknenden flachigen Material ange-
ordnet wird und gasférmiges Fluid durch die Metallplatte
hindurch geférdert wird.

[0029] Durch Verwendung einer Platte aus offenpori-
gem Metallschaum kénnen in einem Bereich zwischen
dem zu trocknenden flachigen Material und der Metall-
platte, also dem Trockenraum, sehr gleichmaRige Stro-
mungsverhaltnisse eingestellt werden, die eine sehr
schonende und dabei effiziente Trocknung ermdglichen.
[0030] In Weiterbildung der Erfindung wird das zu
trocknende flachige Material an der Metallplatte vorbei-
geflhrt.

[0031] Ein solches Vorbeifiihren des flachigen Materi-
als ist insbesondere bei bahnférmigen flachigen Materi-
alien, beispielsweise Filme oder Folien, zweckmaRig, um
einen kontinuierlichen Betrieb zu erreichen. Das erfin-
dungsgemalie Verfahren kann aber auch im sogenann-
ten Batch-Betrieb eingesetzt werden, bei dem also das
zu trocknende Material unbeweglich unter dem Trockner
angeordnet wird. Ein solcher Batch-Betrieb kann zu For-
schungszwecken verwendet werden, aber auch dann,
wenn beispielsweise beschichtete Glasplatten getrock-
net werden sollen und ein kontinuierlicher Trocknungs-
betrieb nicht unbedingt erforderlich ist.

[0032] GemalR der Erfindung ist das Ansaugen von
gasformigem Fluid durch die Metallplatte hindurch aus
einem Bereich zwischen dem flachigen Material und der
Metallplatte vorgesehen.

[0033] Durch Ansaugen von gasférmigem Fluid aus
dem Trockenraum heraus kann eine besonders scho-
nende und dabei effiziente Trocknung des flachigen Ma-
terials erfolgen.

[0034] In Weiterbildung der Erfindung ist das Anord-
nen einer ersten Metallplatte im Abstand von einer ersten
Oberflache des flachigen Materials und das Anordnen
wenigstens einer zweiten Metallplatte im Abstand von
einer zweiten Oberflache des flachigen Materials sowie
das Foérdern von gasférmigem Fluid durch die erste und
zweite Metallplatte hindurch vorgesehen.

[0035] Aufdiese Weise kénnen die beiden gegeniber-
liegenden Oberflachen des flachigen Materials gleichzei-
tig getrocknet werden.

[0036] In Weiterbildung der Erfindung ist ein berlh-
rungsloses Trocknen des flachigen Materials im Bereich
zwischen den beiden Metallplatten vorgesehen.

[0037] GemaR der Erfindung ist das Vorbeifiihren von
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Fordergas entlang einer dem zu trocknenden flachigen
Material abgewandten Oberflache der Metallplatte und
das Ansaugen von gasférmigem Fluid durch die Metall-
platte hindurch mittels des vorbeigefiihrten Fordergases
vorgesehen.

[0038] Durch diese Malknahmen kann der sogenannte
Venturi-Effekt verwendet werden, um durch die Poren
des Metallschaums hindurch Gas aus dem Trockenraum
anzusaugen. Das Ansaugen des Gases erfolgt dabei
Uber die gesamte Flache der Metallplatte, so dass im
Trockenraum sehr gleichmaRige Strémungsverhaltnisse
erzielt werden.

[0039] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und der folgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen der Er-
findung im Zusammenhang mit den Zeichnungen. Ein-
zelmerkmale der unterschiedlichen Ausfiihrungsformen
und aus den einzelnen Figuren kdnnen dabei in beliebi-
ger Weise miteinander kombiniert werden, ohne den
Rahmen der Erfindung zu tberschreiten.

[0040] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ferti-
gungseinrichtung fir bahnférmige flachigen
Materialien mit zwei hintereinander angeord-
neten erfindungsgemafen Trocknern,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines weiteren
erfindungsgemafen Trockners,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Trockners,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen
Trockners,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Trockners,

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Trockners,

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Trockners,

eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Trockners,
Fig. 9 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen
Trockners,
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Fig. 10  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfihrungsform eines erfindungsgemaflen
Trockners und

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfihrungsform eines erfindungsgemaflen

Trockners.

[0041] Die schematische Darstellung der Fig. 1 zeigt
eine Fertigungsanlage 10 fiir bahnférmige Materialien,
beispielsweise Film oder Folie. Eine Durchlaufrichtung
ist in der Darstellung der Fig. 1 von links nach rechts.
Von einer Trommel 12 wird eine zu beschichtende Folie
oder eine Trennfolie abgezogen und auf das Obertrum
eines umlaufenden Bandes 14 gefiihrt. Am Beginn des
Obertrums des Bandes 14 ist eine Auftragsvorrichtung
16 fur flissiges Material vorgesehen. Diese Auftragsvor-
richtung 16 ist beispielsweise als Schlitzdiise ausgebil-
det, die sich Uber die gesamte Breite des Bandes 14 er-
streckt. Mit dieser Auftragsvorrichtung 16 wird Material
fureine zu gieRende Folie auf das Band 14, insbesondere
ein Stahlband, aufgetragen und die fertige Folie kann
dann am Ende des Obertrums des Bands 14 abgezogen
werden.

[0042] Das flissige Material wird auf das Band 14 auf-
getragen und erstarrt bzw. trocknet dann im Verlauf der
Bewegung des Bandes 14. Das flissige Material wird
durch die Auftragsvorrichtung 16 auf die Oberseite der
zu beschichtenden Folie aufgetragen, die zwischen dem
Band 14 und der Auftragsvorrichtung 16 angeordnet ist.
Oberhalb des Obertrums des umlaufenden Bandes 14
ist ein erfindungsgemaRer Trockner 18 angeordnet. Der
Trockner 18 weist eine pordse, gasdurchlassige Metall-
platte 20 aus Metallschaum auf, die in konstantem Ab-
stand oberhalb des zu trocknenden flachigen Materials
angeordnet ist, das ja in Form eines Films mittels der
Auftragsvorrichtung 16 auf dem Obertrum des Bandes
14 bzw. auf der Oberseite der Folie aufliegt. Oberhalb
der Metallplatte 12 ist ein Strdomungsraum 22 angeord-
net, der nach oben hin durch eine gasundurchlassige
Platte abgeschlossen ist und zu den Seiten hin mittels
gasdurchlassiger Platten 24, 26 abgeschlossen ist. Die
Platten 24, 26 kdnnen dabei ebenfalls aus offenporigem
Metallschaum bestehen, sie kdnnen aber beispielsweise
auch einfache gelochte Bleche sein, um eine gleichma-
Rige Durchstromung des Stromungsraumes 12 zu errei-
chen.

[0043] Die Platten 24, 26 bilden gleichzeitig eine Ein-
tritts6ffnung bzw. eine Austritts6ffnung fiir den Stro-
mungsraum 22. Durch die Platte 24 wird Gas in den Stro-
mungsraum 22 eingeleitet und durch die Platte 26 ver-
lasst das Gas den Strémungsraum 22 wieder. Das Gas
stromt dabei innerhalb des Trocknungsraumes in Rich-
tung eines Pfeiles 28 und stromt dadurch an den offenen
Poren der Metallplatte 20 vorbei. Durch den sogenannten
Venturi-Effekt wird dadurch innerhalb der Poren der Me-
tallplatte 20 ein Unterdruck erzeugt, der letztendlich dazu
fuhrt, dass aus einem Trockenraum 30 zwischen der Me-
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tallplatte 20 und dem zu trocknenden flachigen Material
auf dem Obertrum des Bandes 14 Gas angesaugt wird.
Dieses Gas wird dann zusammen mit dem Gas, das
durch den Stromungsraum 22 strémt, durch die Platte
26 abgefiihrt. Aus dem Trockenraum 30 wird dabei Gas
Uber die gesamte Unterseite der Metallplatte 20 ange-
saugt, so dass in dem Trockenraum uber die gesamte
Lange der Metallplatte 20 im Wesentlichen konstante
Strdmungsverhaltnisse erzielt werden. Der bahnférmige
Film auf dem Obertrum des umlaufenden Bandes 14
kann dadurch sehr schonend und gleichmaRig, gleich-
zeitig aber auch effizient und schnell, getrocknet werden.
[0044] Im Bereich einer in Fig. 1 rechts angeordneten
Umlenktrommel 32 fiir das umlaufende Band 14 verlasst
die beschichtete Tragerfolie 12 das umlaufende Band 14
und wird in einen erfindungsgemaRen Schwebetrockner
34 eingefiihrt. Der Schwebetrockner 34 weist an seinem
stromaufwarts angeordneten Ende eine Schleuse mit
zwei sich quer zur Langsrichtung des zu trocknenden
bahnférmigen Materials erstreckenden rohrférmigen
Staben 36 auf. Diese Stabe 36 bestehen wenigstens ab-
schnittsweise aus Metallschaum und dienen dazu, ein
Schleusengas in Richtung auf das zu trocknende bahn-
férmige Material zu férdern und dadurch zu verhindern,
dass in den eigentlichen Trockenbereich des Schwebe-
trockners 34 stromabwarts der Schleuse 36 Umge-
bungsgas eingetragen wird. Im Wesentlichen identisch
ausgebildete Schleusen mit rohrférmigen Staben 36 sind
auch am stromabwarts gelegenen Ende des Schwebe-
trockners 34 angeordnet, wobei am stromabwarts gele-
genen Ende sowohl oberhalb als auch unterhalb des zu
trocknenden bahnférmigen Materials jeweils eine
Schleuse mit zwei rohrférmigen Staben 36 angeordnet
ist.

[0045] Im eigentlichen Trockenbereich 38 des Schwe-
betrockners 34 sind in Durchlaufrichtung des bahnférmi-
gen Materials gesehen mehrere Stromungsraume 40,
42, 44 und 46 hintereinander angeordnet. In gleicher
Weise sind gegeniiberliegend der Unterseite des bahn-
férmigen Materials mehrere Stromungsraume 41, 43, 45
und 47 hintereinander angeordnet. Die Strémungsraume
40 bis 48 sind dabei jeweils mittels einer Metallplatte aus
offenporigem und damit gasdurchlassigem Metall-
schaum zu dem zu trocknenden bahnférmigen Material
hin begrenzt. In die Strdmungsrdume 40, 44 sowie 43
und 47 wird dabei durch die jeweilige Metallplatte hin-
durch Gas in Richtung auf das zu trocknende bahnfor-
mige Material geférdert. Dadurch wird einerseits dafir
gesorgt, dass das bahnférmige Material in der Mitte zwi-
schen den gegeniiberliegenden Metallplatten der Stro-
mungsraume 40 bis 48 in der Schwebe gehalten wird.
Gleichzeitig wird das Gas uber die Oberseite und die
Unterseite des bahnférmigen Materials gefiihrt, so dass
dieses dadurch trocknet. Aus den Strémungsradumen 42,
46, 41 und 45 wird dahingegen Gas abgesaugt. Dadurch
kénnen im Bereich oberhalb und unterhalb des zu trock-
nenden bahnférmigen Materials stabile Stromungsver-
haltnisse geschaffen werden, da beispielsweise das
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durch die Metallplatte des Stromungsraums 40 in Rich-
tung auf das bahnférmige Material geférderte Gas durch
die Metallplatte des Strémungsraumes 42 wieder abge-
saugt wird.

[0046] Auf der Oberseite und Unterseite des bahnfor-
migen Materials sind die Stromungsraume 40 und 43,
durch deren Metallplatten jeweils Gas in Richtung auf
das bahnférmige Material geférdert wird, in Langsrich-
tung versetzt. In gleicher Weise sind die Strdomungsrau-
me 41 und 42, durch deren Metallplatten Gas von dem
bahnférmigen Material weggeférdert wird, in Langsrich-
tung zueinander versetzt. Dies ist auch bei den Stro-
mungsraumen 44 und 47 bzw. 45 und 46 der Fall.
[0047] Der Schwebetrockner 34 ermdglicht es da-
durch, zu trocknendes bahnférmiges Material auf beiden
Seiten zu trocknen. Die Anzahl der Strdmungsraume
oben und unten wird durch die Bandgeschwindigkeit und
den Ldsungsmittelanteil des aufgetragenen Materials
bestimmt. Dies gilt auch fiir weitere erfindungsgemalRe
Trockner mit mehreren Strdmungsraumen.

[0048] Stromabwarts des Schwebetrockners 34 wird
das bahnférmige Material dann tber eine Trommel 50
gefluihrt und in eine erste Nachbehandlungseinrichtung
52 sowie dann auch in eine zweite Nachbehandlungs-
einrichtung 54 gefiihrt. In den Nachbehandlungseinrich-
tungen 52, 54 kann die Nachbehandlung des bahnférmi-
gen Materials durch flissige und auch gasférmige Me-
dien erfolgen, um das bahnférmige Material zu veredeln.
Beispielsweise erfolgt in der Nachbehandlungseinrich-
tung 52 eine beriihrungslose Nachbehandlung des bahn-
férmigen Materials mittels flissiger Medien und in der
Nachbehandlungseinrichtung 54 eine beriihrungslose
Nachbehandlung des bahnférmigen Materials mittels
HeiRgas. Ein Verlauf des bahnférmigen Materials inner-
halb der Nachbehandlungsvorrichtungen 52 und 54 ist
der Einfachheit halber nicht eingezeichnet. Stromab-
warts der Nachbehandlungseinrichtung 54 wird das ge-
trocknete und dadurch fertiggestellte bahnférmige Mate-
rial 12 dann auf eine Vorratstrommel 56 aufgewickelt.
[0049] Die Darstellung der Fig. 2 zeigt eine weitere
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Trockners
60. Der Trockner 60 ist &hnlich zu dem Trockner 18 der
Fig. 1 aufgebaut, lediglich am stromaufwarts gelegenen
Ende des Trockenraums 30 und am stromabwarts gele-
genen Ende ist jeweils eine Schleuse 62 bzw. 64 ange-
ordnet. Die Schleusen 62 und 64 verhindern, dass Um-
gebungsgas in den Trockenraum 30 eintritt.

[0050] Mittels einer Auftragsvorrichtung 16 wird flissi-
ges Material auf das Obertrum des umlaufenden Bandes
14 aufgetragen. Das aufgetragene fliissige Material bil-
det auf dem Obertrum des Bandes 14 einen Flissigkeits-
film. Dieser Flussigkeitsfilm wird durch die Schleuse 62
in den Trockenraum 30 eingeflhrt. Der Trockenraum 30
ist nach obenhin durch eine Metallplatte 20 aus offenpo-
rigem und gasdurchlassigem Metallschaum begrenzt.
Oberhalb der Metallplatte 20 ist der Stromungsraum 22
angeordnet, durch den, wie bereits anhand der Fig. 1
und dort anhand des Trockners 18 erlautert wurde, Gas
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in Richtung des Pfeiles 28 stromt. Das Gas 28 stromt an
den offenen Poren der Metallplatte 20 vorbei und saugt
dadurch Gas aus dem Trockenraum 30 in den Stré-
mungsraum 22. Der flissige Film auf dem Obertrum des
Bandes 14 kann dadurch ilber die gesamte Unterseite
der Metallplatte 20 gleichmaRig dadurch getrocknet wer-
den, dass aus dem Trockenraum und somit von der Ober-
flache des flissigen Films Gas abgesaugt wird. Im Ver-
lauf der Bewegung des flissigen Films zusammen mit
dem Obertrum des Bandes 14 trocknet dadurch der Film
und kann, nachdem er die stromabwarts gelegene
Schleuse 64 des Trockners 60 passiert hat, als getrock-
nete, stabile Folie 64 von dem Band 14 abgenommen
und beispielsweise einer Nachbehandlung zugefiihrt
werden. Mittels einer Héhenverstellung der Metallplatte
20 kann eine Trocknungsgeschwindigkeit optimiert wer-
den. Durch eine Veranderung der Héhe des Stromungs-
raumes 22 kann eine Strémungsgeschwindigkeit und ein
Volumenstrom im Strémungsraum 22 optimiert werden.
Es kann dabei zweckmaRig sein, den Volumenstrom in,
entgegen und quer zur Ansaugrichtung durch die Platte
20 zu optimieren.

[0051] DieSchleusen 62,64 sind dabeisoausgebildet,
wie anhand des Trockners 34 der Fig. 1 beschrieben
wurde. Die Schleusen 62 und 64 weisen jeweils zwei
rohrférmige Stabe 36 auf, durch die Schleusengas in
Richtung auf den zu trocknenden Film bzw. in Richtung
auf die Folie 64 gefordert wird. Die rohrférmigen Stabe
36 bestehen dabei jeweils aus gasdurchlassigem Metall-
schaum, sodass das Schleusengas mit niedriger Stro-
mungsgeschwindigkeit und gleichmaRig tber die ge-
samte Breite des Films bzw. der Folie 64 in Richtung auf
dieses austritt. Der Film bzw. die Folie wird dadurch nicht
nachteilig beeinflusst, gleichzeitig kann aber zuverlassig
sichergestellt werden, dass kein Umgebungsgas in den
Trocknungsraum 30 eintritt. Die Stébe 36 sind relativzum
Band 14 bzw. dem zu trocknenden Material héhenver-
stellbar, um den Strom an Schleusengas einzustellen.
Hierzu dient auch eine Auswahl der Porositat der Stabe
36.

[0052] Die Darstellung der Fig. 3 zeigt eine weitere
Ausfihrungsform eines erfindungsgemafen Trockners
70. Der Trockner 70 ist als Schwebetrockner und damit
vergleichbar zu dem anhand der Fig. 1 erlauterten
Schwebetrockner 34 ausgebildet. Der Trockner 70 der
Fig. 3 weist aber insgesamt vier Schleusen 72, 74, 76,
78 auf, die jeweils zwei rohrféormige Stabe 36 aufweisen,
die im Abstand von dem zu trocknenden bahnférmigen
Material angeordnet sind und durch die Schleusengas in
Richtung auf das zu trocknende bahnférmige Material
gefoérdert wird. Die rohrférmigen Stabe bestehen jeweils
aus gasdurchlassigem Metallschaum. Die Schleuse 72
ist oberhalb des zu trocknenden bahnférmigen Materials
80 am stromaufwarts gelegenen Ende eines ersten Tro-
ckenraums 62 angeordnet, dessen stromabwarts gele-
genes Ende mit der Schleuse 74 verschlossen wird. Die
Schleuse 76 istam stromaufwarts gelegenen Ende eines
zweiten Trockenraums 84 angeordnet, der zwischen der
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Unterseite des bahnférmigen Materials und den Metall-
schaumplatten der Strdmungsrdume unterhalb des
bahnférmigen Materials 80 liegt. Das stromabwarts ge-
legene Ende des Trockenraums 84 wird durch die
Schleuse 78 abgeschlossen.

[0053] Das bahnférmige Material 80 wird stromauf-
warts des Schwebetrockners 70 Uber eine Auftragsvor-
richtung 16 mit einer Beschichtung versehen und dann
beriihrungslos durch den Trockner 70 hindurchgefiihrt
und dadurch auf seiner Oberseite sowie auf seiner Un-
terseite getrocknet. Auf eine detaillierte Erlauterung der
einzelnen Strémungsraume des Trockners 70 wird dabei
verzichtet, da diese identisch zu dem Trockner 34 aus-
gebildet sind, der bereits anhand der Fig. 1 erlautert wur-
de.

[0054] Die Darstellung der Fig. 4 zeigt eine weitere
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Trockners
90. Der Trockner 90 ist fur den Banddurchlaufbetrieb
ausgebildet und ahnlich wie der Trockner 18 ausgebildet,
der bereits anhand der Fig. 1 erldutert wurde. Im Unter-
schied zu dem Trockner 18 der Fig. 1 ist eine Metallplatte
92 aus offenporigem Metallschaum schrag zu einem zu
trocknenden flachigen Material 94 angeordnet, so dass
ein Trockenraum 96 in Bewegungsrichtung des zu trock-
nenden Materials 94 seine Hohe verringert. Oberhalb der
Metallplatte 92 sind zwei Strdmungsraume 98 und 100
angeordnet, durch die jeweils Gas entgegen der Bewe-
gungsrichtung des bahnférmigen Materials 94 auf dem
Obertrum des umlaufenden Bandes 14 geftrdert wird,
um dadurch Gas aus dem Trockenraum 96 anzusaugen.
Das Schragstellen der Metallplatte 92 ermdglicht es, in-
nerhalb des Trockenraumes 96 unterschiedliche Stro-
mungsverhaltnisse einzustellen. So kann unterhalb des
Stréomungsraumes 100 ein geringerer Unterdruck einge-
stellt werden als unterhalb des Strdomungsraumes 98,
um das Trocknungsverhalten des bahnférmigen Materi-
als 94 beim Durchlauf durch den Trockner 90 zu beein-
flussen.

[0055] Die Darstellung der Fig. 5 zeigt einen erfin-
dungsgemafien Trockner 110 gemal einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung. Der Trockner 110 ist als
Schwebetrockner und damit &hnlich zu dem bereits an-
hand der Fig. 1 erlauterten Trockner 34 ausgebildet. Im
Unterschied zu dem Schwebetrockner 34 der Fig. 1 sind
die pordsen, gasdurchlassigen Metallplatten 112 der
Stréomungsrdume 114, 116, 118, 120, 122 und 124 in
einem ersten Abstand von dem zu trocknenden bahnfor-
migen Material 108 angeordnet. Durch die Strémungs-
raume 114, 116, 118, 120, 122, 124 wird Gas in Richtung
auf die Oberseite bzw. Unterseite des bahnférmigen Ma-
terials 108 gefdrdert, um dieses in der Schwebe zwi-
schen den Metallplatten 112 zu halten. Aus den Stro-
mungsraumen 115,117, 119, 121, 123 und 125 wird hin-
gegen Gas abgesaugt. Die pordsen, gasdurchlassigen
Metallplatten 126, mit denen die Stromungsraume 115,
117, 119, 121, 123 und 125 jeweils verschlossen sind
sind dabei in einem zweiten Abstand von der Oberseite
bzw. der Unterseite des bahnférmigen Materials 108 an-
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geordnet, wobei der zweite Abstand gréRer ist als der
erste Abstand, in dem die porésen, gasdurchlassigen
Metallplatten 112 vom bahnférmigen Material 108 ange-
ordnet sind. Durch eine solche MalRnahme l&sst sich das
bahnférmige Material 108 zuverlassig in der Schwebe
halten und dadurch beriihrungslos trocknen. Es ist auch
zu erkennen, dass die Flachen der Metallplatten 112 le-
diglich etwa halb so grof sind wie die Flachen der Me-
tallplatten 126. Auch dadurch wird zum einen eine zu-
verlassige Trocknung und zum anderen erreicht, dass
das bahnférmige Material zuverlassig in der Schwebe
gehalten werden kann.

[0056] Die Darstellung der Fig. 6 zeigt einen weiteren
erfindungsgeméaflen Trockner 130, der als Schwebe-
trockner fiir das beidseitige Trocknen eines bahnférmi-
gen Materials 132 ausgebildetist. Der Trockner 130 weist
insgesamt 5 Strémungsraume 134 oberhalb des bahn-
férmigen Materials 132 und funf identisch ausgebildete,
aber unterhalb des bahnférmigen Materials 132 ange-
ordnete Strémungsradume 136 auf, die jeweils mittels ei-
ner porésen, gasdurchldssigen Metallplatte zum bahn-
férmigen Material 132 hin begrenzt sind und durch die
Gas in Richtung auf das bahnférmige Material 132 ge-
férdert wird. Der Trockner 130 weist darliber hinaus vier
Strdomungsraume 138 auf, die oberhalb des bahnférmi-
gen Materials angeordnet sind und die ebenfalls mittels
einer pordsen, gasdurchlassigen Metallplatte zum bahn-
férmigen Material 132 hin begrenzt sind. Unterhalb des
bahnférmigen Materials 132 sind vier identisch zu den
Strdmungsraumen 138 ausgebildete Strémungsraume
140 angeordnet. Aus den Strdmungsrdumen 138 und
140 wird Gas abgesaugt, so dass zwischen den pordsen,
gasdurchladssigen Metallplatten der Strémungsrdume
138 und 140 sowie der Oberseite bzw. der Unterseite
des bahnférmigen Materials 132 ein Unterdruck entsteht.
Bei dem Trockner 130 sind die Stromungsraume 134 und
136 dabei exakt gegeniiberliegend angeordnet und die
Flache der porésen gasdurchlassigen Metallplatten der
Strdomungsraume 134 und 136 istim Wesentlichen dop-
pelt so gro® wie die Flache der porésen, gasdurchlassi-
gen Metallplatten der Strdomungsrdume 138 und 140. Die
pordsen, gasdurchlassigen Metallplatten der Stro-
mungsraume 138 und 140 sind auch im groReren Ab-
stand von der Oberseite bzw. der Unterseite des bahn-
férmigen Materials 132 angeordnet als die pordsen, gas-
durchlassigen Metallplatten der Strémungsrdume 134
und 136. Je nach Art des zu trocknenden bahnférmigen
Materials 132 kann die Hohe des Unterdrucks, mit dem
Gas aus dem jeweiligen Trockenraum abgesaugt wird
sowie die Hohe des Uberdrucks bzw. der Strémungsge-
schwindigkeit, mit dem das bahnférmige Material 132 in
der Schwebe gehalten wird, eingestellt werden. Strom-
aufwarts und Stromabwarts der Trockenrdume des
Trockners 130 sind jeweils Schleusen 142 angeordnet.
[0057] Die Trocknerder Fig. 5 und 6 kénnen auch ver-
tikal angeordnet und betrieben werden, beispielsweise
fur beidseitig beschichtete Folien.

[0058] Die Darstellung der Fig. 7 zeigt einen weiteren
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erfindungsgemaRen Trockner 150. Der Trockner 150 ist
als beriihrungsloser Trockner ausgebildet und ein zu
trocknendes bahnférmiges Material 152 wird vertikal zwi-
schen zwei porésen, gasdurchlassigen Metallplatten 154
aus Metallschaum hindurchgefiihrt. Durch die Metallplat-
ten 154 hindurch stromt jeweils Trockengas in Richtung
auf das zu trocknende bahnférmige Material 152. Aus
den Trockenraumen zu beiden Seiten des bahnférmigen
Materials 152 wird das Trockengas dann wieder zum je-
weiligen oberen Ende des Trockenraumes hin abge-
saugt.

[0059] Die Darstellung der Fig. 8 zeigt einen erfin-
dungsgemafien Trockner 160 gemal einer weiteren
Ausfiihrungsform. Ein zu trocknendes bahnférmiges Ma-
terial wird dabei mdanderférmig zwischen pordsen, gas-
durchlassigen Metallplatten 164 hindurchgefiihrt und da-
durch beriihrungslos beidseitig getrocknet. Ein Umlenk-
bereich 166, in dem das bahnférmige Material 162 ent-
gegen seiner Schwerkraft in der Schwebe gehalten wer-
denmuss, weist eine gebogene pordse, gasdurchlassige
Metallplatte aus Metallschaum 168 auf, durch die Gas in
Richtung auf das bahnférmige Material 162 geférdert
wird, um dieses dadurch im Abstand von der Metallplatte
168 zu halten und umzulenken.

[0060] Die Darstellung der Fig. 9 zeigt einen weiteren
erfindungsgemaRen Trockner 170 gemaf einer weiteren
Ausfiihrungsform. Der Trockner 170 ist flir den soge-
nannten Batch-Betrieb vorgesehen, in dem also bei-
spielsweise eine beschichtete, zu trocknende Glasplatte
172 in einen Trockenraum 174 eingebracht wird, dort
dann vollstédndig getrocknet wird und erst danach wieder
aus dem Trockenraum 174 entnommen wird. Der Tro-
ckenraum 174 ist einerseits durch die beschichtete, zu
trocknende Glasplatte 172 und andererseits durch eine
Metallschaumplatte 176 begrenzt. Die Metallschaum-
platte 176 ist hdhenverstellbar angeordnet und kann da-
durch auf verschiedene, zu trocknende flachige Materi-
alien abgestimmt werden. Oberhalb der Metallschaum-
platte 176 ist ein Strémungsraum 178 angeordnet, aus
dem Gas mittels eines Absaugventilators 180 abgesaugt
wird. Gas stromt Giber einen Warmetauscher 182 aus der
Umgebung oder von einer Gasquelle kommend in den
Stromungsraum 178 ein. An der Einlassseite des Stro-
mungsraumes 178, also unmittelbar stromabwarts des
Warmetauschers 182 ist ein erster Stromungsgleichrich-
ter 184 angeordnet und an der Auslasséffnung des Stro-
mungsraumes 178 ist ein weiterer Stromungsgleichrich-
ter 186 angeordnet. Die Stromungsgleichrichter 184, 186
bestehen jeweils aus offenporigen Metallschaumplatten
und sorgen dadurch flr sehr gleichmaRige Stromungs-
verhaltnisse innerhalb des Stromungsraumes 178. Aus
dem Trockenraum 174 wird Uber den Venturi-Effekt Gas
in den Strdmungsraum 178 gesaugt.

[0061] Die Darstellung der Fig. 10 zeigt einen weiteren
erfindungsgemaRen Trockner 190 gemaf einer weiteren
Ausfiihrungsform. Die Darstellung der Fig. 10 istlediglich
schematisch ausgebildet und dient zur Verdeutlichung
einer Abdeckhaube 192, die zusammen mit einer festen
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Unterlage 194 einen abgeschlossenen Raum bildet. In-
nerhalb dieses abgeschlossenen Raumes ist zum einen
das zu trocknende flachige Material 196 angeordnet so-
wie auch ein Trockenraum 198, der zu seiner Oberseite
hin durch eine Metallschaumplatte 200 begrenzt ist.
Oberhalb der Metallschaumplatte ist ein Strémungsraum
202 angeordnet, durch den Gas geleitet wird, um tber
den Venturi-Effekt wiederum Gase aus dem Trocken-
raum 198 anzusaugen. Der Stromungsraum 202 istsomit
einerseits durch die Metallschaumplatte 200 und ande-
rerseits durch eine Haube 204 begrenzt. Zwischen der
Haube 204 und der Haube 192 liegt ein Zwischenraum,
durch den wiederum Gas seitlich in den Trockenraum
198 gelangen kann.

[0062] Die Darstellung der Fig. 11 zeigt schematisch
einen weiteren erfindungsgemafen Trockner 210. Der
Trockner 210 ist nach Art eines Durchlauftunnels ausge-
bildet und weist eine gebogene Metallschaumplatte 212
auf, die oberhalb eines zu trocknenden flachigen Mate-
rials 214 einen Trockenraum begrenzt. Oberhalb der ge-
bogenen Metallschaumplatte 212 ist eine Haube 216 an-
geordnet, die einen Strémungsraum 218 zwischen sich
und der Metallschaumplatte 212 definiert. Die Haube 216
steht auf einer festen Unterlage 220 auf.

Patentanspriiche

1. Trockner (18; 60; 90; 170; 190; 210) fur flachige Ma-
terialien, insbesondere Platten, Filme oder Folien,
umfassend eine pordse, gasdurchlassige Metallplat-
te (20; 92; 176; 200; 212) zur Anordnung im Abstand
von dem zu trocknenden flachigen Material, wobei
Mittel zum Fordern eines gasférmigen Fluids durch
die Metallplatte (20; 92; 176; 200; 212) hindurch vor-
gesehen sind, wobei die Metallplatte (20; 92; 176;
200; 212) aus einem Metallschaum besteht,
wobei die Mittel zum Fdrdern eines gasférmigen Flu-
ids wenigstens einen Strémungsraum (22; 98; 100;
178; 202; 218) aufweisen, der auf einer Seite durch
eine Oberflache der Metallplatte (20; 92; 176; 200;
212) begrenzt ist, wobei diese Oberflache dem zu
trocknenden flachigen Material abgewandtist, wobei
der Strdomungsraum (22; 98; 100; 178; 202; 218) we-
nigstens eine Eintritts6ffnung und wenigstens eine
Austrittséffnung fir Férdergas aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel zum Férdern eines
gasférmigen Fluids Ansaugmittel zum Ansaugen
von Gas aus einem Bereich zwischen der Metallplat-
te (20; 92; 176; 200; 212) und dem zu trocknenden
flachigen Material aufweisen, wobei der Strémungs-
raum (22; 98; 100; 178; 202; 218) ausgebildet ist,
das Fordergas an der im Strdmungsraum (22; 98;
100; 178; 202; 218) liegenden Oberflache der Me-
tallplatte (20; 92; 176; 200; 212) vorbeizufiihren, um
eine Ansaugwirkung durch die Metallplatte (20; 92;
176; 200; 212) hindurch zu erzeugen.
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Trockner nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass in Langsrichtung des zu trocknenden Ma-
terials hintereinander mehrere Stromungsraume
(98, 100) mit jeweils wenigstens einer Eintrittsoff-
nung und wenigstens einer Austritts6ffnung ange-
ordnet sind.

Trockner nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallplatte
(20; 92; 200; 212) oberhalb eines umlaufenden Ban-
des (14) angeordnet ist, auf das ein flissiges Mate-
rial zum Herstellen des flachigen Materials aufgetra-
gen wird und das auf dem Band (14) verfestigt.

Trockner nach wenigstens einem der vorstehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens ei-
ne Schleuse (62, 64) stromaufwarts und/oder strom-
abwarts eines Trockenraums (30) des Trockners,
wobei die Schleuse (62, 64) wenigstens einen quer
zur Langsrichtung des flachigen, zu trocknenden
Materials angeordneten leistenférmigen oder stab-
férmigen Streifen (36) aufweist, wobei das flachige
Material in Langsrichtung an dem Streifen (36) vor-
beibewegt wird, wobei der Streifen (36) wenigstens
Uber einen Teil seiner AuRRenflache, der dem flachi-
gen Material zugewandtist, aus porésem, gasdurch-
lassigen Metallschaum besteht und wobei Mittel zum
Fordern von Schleusengas durch den Metallschaum
in Richtung auf das flachige Material vorgesehen
sind.

Trockner nach wenigstens einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum aus einem Edelstahl besteht, insbe-
sondere aus Chrom-Nickel-Edelstahl.

Trockner nach wenigstens einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum eine Porositat von 90 Prozent oder
mehr aufweist.

Trockner nach wenigstens einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum eine mittlere Porengrofie in einem Be-
reich zwischen 0,3mm und 2,5mm aufweist.

Verfahren zum Trocken von flachigen Materialien,
insbesondere Platten, Filme oder Folien, umfassend
Anordnen wenigstens einer Metallplatte (20; 92;
176; 200; 212) aus porésem, gasdurchlassigen Me-
tallschaum im Abstand von dem zu trocknenden fla-
chigen Material und Férdern von gasférmigen Fluid
durch die Metallplatte (20; 92; 176; 200; 212) hin-
durch, gekennzeichnet durch Ansaugen von gas-
férmigem Fluid durch die Metallplatte hindurch aus
einem Bereich zwischen dem flachigen Material und
der Metallplatte (20; 92; 176; 200; 212), und Vorbei-
fuhren von Fordergas entlang einer dem zu trock-
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10.

1.

nenden flachigen Material abgewandten Oberflache
der Metallplatte (20; 92; 176; 200; 212) und Ansau-
gen von gasférmigen Fluid durch die Metallplatte
(20; 92; 176; 200; 212) hindurch mittels des vorbei-
gefuhrten Fordergases.

Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch Vorbeifiihren des zu trocknenden flachigen
Materials an der Metallplatte (20; 92; 176; 200; 212).

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet
durch Anordnen einer ersten Metallplatte (154) im
Abstand von einer ersten Oberflache des flachigen
Materials und Anordnen wenigstens einer zweiten
Metallplatte (154) im Abstand von einer zweiten
Oberflache des flachigen Materials sowie Foérdern
von gasférmigem Fluid durch die erste und zweite
Metallplatte (154) hindurch.

Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch bertihrungsloses Trocknen des flachigen Ma-
terialsim Bereich zwischen den beiden Metallplatten
(154).

Claims

A dryer (18; 60; 90; 170; 190; 210) for flat materials,
in particular panels, films or sheets, comprising a
porous, gas-permeable metal plate (20; 92; 176;
200; 212) for arranging at a distance from the flat
material which is to be dried, wherein means are
provided for delivering a gaseous fluid through the
metal plate (20; 92; 176;200;212), wherein the metal
plate (20;92; 176;200; 212) consists of a metal foam,
wherein the means for delivering a gaseous fluid
have at least one flow space (22; 98; 100; 178; 202;
218) which is bounded on one side by a surface of
the metal plate (20; 92; 176; 200; 212), wherein said
surface is directed away from the flat material which
is to be dried, wherein the flow space (22; 98; 100;
178; 202; 218) has at least one entry opening and
at least one exit opening for delivery gas, charac-
terized in that the means for delivering a gaseous
fluid have intake means for taking in gas from a re-
gion between the metal plate (20; 92; 176; 200; 212)
and the flat material which is to be dried, wherein the
flow space (22; 98; 100; 178; 202; 218) is designed
to guide the delivery gas past that surface of the met-
al plate (20; 92; 176; 200; 212) which is located in
the flow space (22; 98; 100; 178; 202; 218), in order
to generate an intake action through the metal plate
(20; 92; 176; 200; 212).

The dryer as claimed in claim 1, characterized in
that a plurality of flow spaces (98, 100), each with
atleastone entry opening and at least one exit open-
ing, are arranged one behind the other in the longi-
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tudinal direction of the material which is to be dried.

The dryer as claimed in one of the preceding claims,
characterized in that the metal plate (20; 92; 200;
212) is arranged above a circulating belt (14), to
which a liquid material is applied in order to produce
the flat material, said material solidifying on the belt
(14).

The dryer as claimed in at least one of the preceding
claims, characterized by at least one airlock (62,
64) upstream and/or downstream of a drying space
(30) of the dryer, wherein the airlock (62, 64) has at
least one bar-like or rod-like strip (36) arranged
transversely to the longitudinal direction of the flat
material which is to be dried, wherein the flat material
is moved past the strip (36) in the longitudinal direc-
tion, wherein the strip (36), at least over a part of its
outer surface which is directed toward the flat mate-
rial, consists of porous, gas-permeable metal foam,
and wherein means are provided for delivering air-
lock gas through the metal foam in the direction of
the flat material.

The dryer as claimed in at least one of the preceding
claims, characterized in that the metal foam con-
sists of a stainless steel, in particular of chromium-
nickel stainless steel.

The dryer as claimed in at least one of the preceding
claims, characterized in that the metal foam has a
porosity of 90 percent or more.

The dryer as claimed in at least one of the preceding
claims, characterized in that the metal foam has
an average pore size ranging between 0.3 mm and
2.5 mm.

A method for drying flat materials, in particular pan-
els, films or sheets, comprising arranging at least
one metal plate (20; 92; 176; 200; 212) made of po-
rous, gas-permeable metal foam at a distance from
the flat material which is to be dried and delivering
gaseous fluid through the metal plate (20; 92; 176;
200; 212), characterized by taking in gaseous fluid
through the metal plate from a region between the
flat material and the metal plate (20; 92; 176; 200;
212), and guiding past delivery gas along a surface
of the metal-plate (20; 92; 176; 200; 212) which is
directed away from the flat material which is to be
dried and taking in gaseous fluid through the metal
plate (20; 92; 176; 200; 212) by means of the delivery
gas guided past.

The method as claimed in claim 8, characterized in
that the flat material which is to be dried is guided
past the metal plate (20; 92; 176; 200; 212).
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10. The method as claimed in claim 8 or 9, character-

1.

ized by arranging a first metal plate (154) at a dis-
tance from a first surface of the flat material and ar-
ranging at least a second metal plate (154) at a dis-
tance from a second surface of the flat material and
delivering gaseous fluid through the first and second
metal plates (154).

The method as claimed in claim 10, characterized
by a contactless drying of the flat material in the re-
gion between the two metal plates (154).

Revendications

Séchoir (18 ;60 ;90 ;170 ; 190 ; 210) pour des ma-
tériaux plans, en particulier des plaques, des films
ou des feuilles, comportant une plaque métallique
(20;92; 176 ; 200 ; 212) poreuse, perméable aux
gaz et destinée a étre disposée a distance du maté-
riau plan a sécher, des moyens de transport d’un
fluide gazeux a travers la plaque métallique (20 ;92 ;
176 ; 200 ; 212) étant prévus, la plaque métallique
(20; 92; 176 ; 200 ; 212) étant constituée d’'une
mousse métallique, les moyens de transport d’un
fluide gazeux comprenant au moins un espace
d’écoulement (22 ;98 ;100 ; 178 ;202 ; 218) qui est
limité d’'un c6té par une surface de la plaque métal-
lique (20; 92 ; 176 ; 200 ; 212), cette surface étant
opposée au matériau plan a sécher, I'espace d’écou-
lement (22 ;98 ; 100 ; 178 ; 202 ; 218) comprenant
au moins une ouverture d’entrée et au moins une
ouverture de sortie pour du gaz de transport, carac-
térisé en ce que les moyens de transport d'un fluide
gazeux comprennent des moyens d’aspiration pour
I'aspiration de gaz a partir d’'une région entre la pla-
que metallique (20 ; 92 ; 176 ; 200 ; 212) et le ma-
tériau plan a sécher, 'espace d’écoulement (22 ;98 ;
100; 178 ; 202 ; 218) étant réalisé pour guider le
gaz de transport devant la surface de la plaque mé-
tallique (20 ; 92 ; 176 ; 200 ; 212) située dans I'es-
pace d’écoulement (22 ;98 ; 100 ; 178 ; 202 ; 218),
afin de produire un effet d’aspiration a travers la pla-
que métallique (20 ; 92 ; 176 ; 200 ; 212).

Séchoir selon la revendication 1, caractérisé en ce
que plusieurs espaces d’écoulement (98, 100) com-
prenant respectivement au moins une ouverture
d’entrée et au moins une ouverture de sortie sont
disposés les uns derriére les autres dans la direction
longitudinale du matériau a sécher.

Séchoirselon'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la plaque métallique (20 ;
92 ;200 ; 212) est disposée au-dessus d’une bande
rotative (14) sur laquelle un matériau liquide est ap-
pliqué pour produire le matériau plan et lequel ma-
tériau est solidifié sur la bande (14).
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Séchoir selon au moins I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par au moins un sas (62, 64)
en amont et/ou en aval d’'un espace de séchage (30)
du séchoir, le sas (62, 64) comprenant au moins un
ruban (36) en forme de baguette ou en forme de
barre disposé transversalement a la direction longi-
tudinale du matériau plan a sécher, le matériau plan
étant déplacé devant le ruban (36) dans la direction
longitudinale, le ruban (36) étant constitué de mous-
se métallique poreuse perméable aux gaz au moins
sur une partie de sa surface extérieure qui est tour-
née vers le matériau plan, et des moyens de trans-
port d’'un gaz de sas a travers la mousse métallique
en direction du matériau plan étant prévus.

Séchoir selon au moins I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la mousse métal-
lique est constituée d’un acier inoxydable, en parti-
culier d’acier inoxydable au chrome-nickel.

Séchoir selon au moins I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la mousse métal-
liqgue présente une porosité de 90 pour cent ou plus.

Séchoir selon au moins I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la mousse métal-
lique présente une taille moyenne de pores dans une
plage comprise entre 0,3 mm et 2,5 mm.

Procédé de séchage de matériaux plans, en parti-
culier de plaques, de films ou de feuilles, comportant
la disposition d’au moins une plaque métallique (20 ;
92 ;176 ; 200 ; 212) constituée de mousse métalli-
que perméable aux gaz a distance du matériau plan
a sécher et le transport d’'un fluide gazeux a travers
la plaque métallique (20 ; 92 ; 176 ; 200 ; 212), ca-
ractérisé par I'aspiration d’'un fluide gazeux a tra-
vers la plaque métallique a partir d’'une région entre
le matériau plan et la plaque métallique (20 ; 92 ;
176 ; 200 ; 212), et le guidage d’'un gaz de transport
le long d’une surface de la plaque métallique (20 ;
92; 176 ; 200 ; 212) opposée au matériau plan a
sécher, et 'aspiration d’'un fluide gazeux a travers la
plaque métallique (20; 92; 176; 200; 212) au
moyen du gaz de transport guidé devant celle-ci.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé par
le guidage du matériau plan a sécher devant la pla-
que métallique (20 ; 92 ; 176 ; 200 ; 212).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
par la disposition d’'une premiére plague métallique
(154) a distance d’une premiere surface du matériau
plan et la disposition d’au moins une deuxiéme pla-
que métallique (154) a distance d’une deuxiéme sur-
face du matériau plan ainsi que le transport d’un flui-
de gazeux a travers la premiére et la deuxiéme pla-
que métallique (154).
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11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé par

le séchage sans contact du matériau plan dans la
région entre les deux plaques métalliques (154).
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