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@ Verfahren und Vorrichtung zum beriihrungsfreien Fiihren eines beschichteten Materialbandes.

@ Ein mit einer Flissigkeitsschicht 2 beschichtetes
Materialband 1 durchlduft einen Trockner 13, in dem
Filhrungselemente 14 im Abstand zueinander ange-
ordnet sind. Die Flhrungselemente 14 haben lufi-
bzw. gasdurchldssige Fihrungsflichen 9, die dem
Materialband 1 zugewandt sind und werden Uber
eine gemeinsame Versorgungsleitung 17 und EinlaB-
kandle 5 in jedem Fihrungselement mit Luft bzw.
Gas mit Uberdruck beaufschlagt. Die oder das aus
den Fihrungsflichen austretende Flhrungsluft 10
bzw. -gas bildet einen Luft- bzw. Gasfilm von weni-
ger als 1 mm Dicke, der das Materialband 1 st&-
rungsfrei und ohne jede Besintrachtigung der verbla-
sungsempfindlichen FlUssigkeitsschicht 2 flihrt und
Uber die Fihrungselemente 14 gleiten 135t.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.5x/3.0. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum berlhrungsfreien Flhren eines
beschichteten Materialbandes in einer Antrock-
nungszone, mit Hilfe eines erwdrmten Gases.

Es ist heute Stand der Technik, in Schwebe-
trocknern flr Folien- oder Metallbdnder mit Hilfe
eines Tragluftdlisensystems berlhrungslos eine
Oberflachenbehandlung vorzunehmen (Zeitschrift
"gas wirme international”, Band 24 (1975), Nr. 12,
S. 527 bis 531). Es wird dabei die mit L&sungsmit-
tel angereicherte Trocknerluft direkt in den Diisen-
feldern wieder abgesaugt, um die unerwlinschte
Transversalstrdmung zu beseitigen. Dies ergibt so-
genannte Disentrockner bzw. Prallstrahltrockner,
bei denen vor allem die staupunktdhnliche Stro-
mung einzelner Disen nachteilig ist, die sowohl bei
laminarer als auch bei turbulenter Strémungsform
zu stromungsphysikalischen Instabilitdten neigt, die
insbesondere bei niederviskosen FlUssigkeitsfilmen
zwangslaufig zu irreversiblen Trocknungsstrukturen
flihren.

Zur Vermeidung von staupunktartigen Stro-
mungen im Anfangsbereich der Trocknerapparatur
wird nach der PCT-Anmeldung WO 82/03450 die
Trocknerluft aus einem Vorraum Uber geeignete
EinlaB&ffnungen und Strémungsabweiser in einen
beruhigten Zwischenraum geflihrt, von dort aus ge-
langt ein Teil der Trocknerluft Uber ein in unmittel-
barer N3he zum FlUssigkeitsstrahl angeordnetes
porfses Filterelement auf die zu trocknende Bahn.
Die Wirkungsweise einer solchen Trocknung beruht
darauf, daB sich zwischen dem porfsen Schutz-
schild und dem zu ftrocknenden Flissigkeitsfilm
eine beruhigte, an Losungsmittel jedoch hoch an-
gereicherte, schwache Luftstromung ausbildet, die
durch Austausch mit der liber dem pordsen Medi-
um transversal abstrémenden Restluft standig er-
neuert wird und somit, aufgrund der relativ kurzen
Bauldnge, eine Vortrockung des Flussigkeitsfilms
mit verminderter Neigung zu Meliererscheinungen
erzielt wird.

Diese Art Trocknung ist Uberwiegend gekenn-
zeichnet durch Diffusion des L&sungsmitteldampf-
/Luftgemisches durch den por&sen Schutzschild,
womit bei nahezu volistdndig fehlendem konvekti-
vem Abtransport innerhalb des Raumes zwischen
Band und Schutzschild eine volistdndige Austrock-
nung des Flussigkeitsfilms nur bei sehr groBien
Trocknerldngen oder unter Hinzuschalten nachge-
ordneter Hilfstrockner moglich wird.

Bei der Trocknung groBflachiger bahnférmiger
Gter, auf denen FlUssigkeitsschichten aufgetragen
sind, werden unterschiedliche Trocknungsverfahren
und Trocknungsvorrichtungen angewandt. Typische
Trocknungsglter sind beispielsweise Metall- oder
Kunststoffbdnder, auf denen Flissigkeitsschichten
aufgebracht sind, die in der Regel aus verdampfba-
ren L&sungskomponenten, die wihrend des Trock-
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nungsprozesses aus dem Fllssigkeitsfilm entfernt
werden und aus nicht-verdampfbaren Komponen-
ten bestehen, die nach der Trocknung auf dem
Tragermaterial zurlickbleiben. Im allgemeinen wer-
den solche zu trocknenden Bahnen zunichst durch
eine Antrocknungszone und anschlieBend durch die
eigentliche Trocknungszone hindurchgefiihrt. Die
Oberflachen der Tragermaterialien erhalten durch
die Beschichtung spezielle Eigenschaften, die erst
nach dem TrocknungsprozeB in der Form vorlie-
gen, wie sie flr die spdtere Anwendung erwiinscht
sind. Als Beispiel hierzu kann die Beschichtung von
Metallbdndern, insbesondere Aluminiumb&ndern,
mit lichtempfindlichen Schichten genannt werden,
die zu Druckplatten konfektioniert werden. Die Be-
schichtung von Metallbdndern oder Kunststoffolien
mit einem 16sungsmittelhaltigen Naffilm, im folgen-
den FlUssigkeitsfilm bezeichnet, und dessen an-
schlieBende Trocknung stellen einen Vorgang dar,
der besonderer Anlagen bedarf, um die gewlinsch-
te Produktqualitdt der Schichten sicherzustellen.
Wesentlich sind hierbei die Verfahrensschritte der
Antrocknung und der endglltigen Filmtrocknung
als abschlieBende VerfahrensmafBinahmen der Be-
schichtung.

Die gleichmipBige Trocknung der verblasungs-
empfindlichen Beschichtungen auf dem Tridgerma-
terial in Trocknern, in denen eine Trocknerlufistro-
mung parallel zum beschichteten Band verlduft,
wird hauptséchlich durch mechanische Fihrungs-
elemente, wie Walzen, fiir das Trigermaterial bzw.
das beschichtete Metallband gestrt. Sehr gute
Trocknungsergebnisse im Hinblick auf die Schicht-
kosmetik werden bei entsprechender Lufiflihrung
auf der zu trocknenden Schichtseite erhalten, wenn
das Materialband in enger Ndhe zum Trocknerbo-
den geflhrt wird. Wird das Materialband beispiels-
weise Uber einen ebenen Trocknerboden gefiihrt,
der aus Aluminium besteht, so besteht die Gefahr,
daB auf der Materialbandunterseite sogenannte
Langskratzer entstehen, die das beschichtete Mate-
rialband beschddigen oder sogar auch unbrauchbar
machen k&nnen.

Bei Auslegung des Trocknerbodens mit einem
weichen Werkstoff, wie z.B. einem Textilgewebe,
Filz oder Vlies, werden derartige Langskratzer zwar
vermieden, jedoch werden diese Auslegwaren bei
verschiedenen Breiten der Materialbdnder einge-
schnitten. Es bilden sich dann Partikel des Ausle-
gematerials, die die zu trocknende Schicht belegen
und somit verschmutzen, sowie Riefen in dem Aus-
legematerial, die den gleichméBigen Kontakt zur
Flhrungsfldche beeintrichtigen.

Wird der Trocknerboden mit einem Woerkstoff
ausgelegt, der einen wesentlich kleineren Rei-
bungswert als das Materialband hat und der tempe-
raturbestindig ist, wie z.B. Polytetrafluorethylen, so
ist auf Dauer die mechanische Bestdndigkeit die-
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ses Werkstoffes gegeniiber den Kanten des Materi-
albandes nicht gegeben.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung so weiterzuentwickeln, daB
ein beschichtetes Materialband in einer Antrock-
nungszone berlihrungsfrei so geflihrt werden kann,
daB die gleichmiBige Antrocknung der Flissig-
keitsschicht auf dem Materialband nicht beeintrdch-
tigt wird und Abnutzungserscheinungen an den
Flihrungseinrichtungen nicht auftreten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB in der
Weise gelost, daB das Materialband von einem
Gasfilm mit einer Dicke von kleiner/gleich 1 mm
getragen wird, der senkrecht zu der Lings- und
Laufrichtung das Materialband anstrémt und daB
der Gasstrom unterhalb und in Langsrichtung des
Materialbandes mehrfach unterbrochen ist.

In Ausgestaltung des Verfahrens strémt der
Gasstrom sowohl in Laufrichtung als auch entge-
gengesetzt zur Laufrichtung des Materialbandes
ab. Dabei wird das Materialband Uber Fihrungsele-
mente geflihrt, und je nach Durchldssigkeit der
Flhrungselemente steigt der Gasdruck vor dem
Austritt des Gases aus den Fihrungselementen bis
auf 1 bar oder mehr an. ZweckmiBigerweise wird
Luft als Gas verwendet, die gegeniber ihrer Umge-
bung in der Antrocknungszone eine hShere Tem-
peratur aufweist.

Bei dem Verfahren wird eine sogenannte Gas-
bzw. Luftschmierung zwischen dem Materialband
und den Fihrungselementen erzielt, die sich in
sehr kleinen Abstdnden abspielt. Der Abstand zwi-
schen dem Materialband und den Fihrungsele-
menten ist dabei wesentlich kleiner als 1 mm, kann
aber auch bis zu 1 mm betragen. Bei entsprechen-
der Materialauswahl der Flhrungselemente, die im
allgemeinen luftdurchldssig sind, liegt der vorzuge-
bende Gas- bzw. Luftdruck wesentlich niedriger als
1 bar. Der Zusammenhang zwischen dem vorzuge-
benden Gas- bzw. Luftdruck flir die Schmierung
und der Gas- bzw. Luftdurchldssigkeit des Materi-
als fUr die Flhrungselemente ist besonders wichtig
flr die Erzielung eines gleichmapBigen und ununter-
brochenen Gas- bzw. Luftfilmes zwischen dem Ma-
terialband und den Fihrungselementen quer zur
Durchlaufrichtung des Materialbandes. Die Austritt-
senergie des Gases bzw. der Luft aus den Fih-
rungselementen mufB schnell durch die Entstehung
von Mikrowirbeln in Warme und Druck umgewan-
delt werden, die die Wirksamkeit des Gas- bzw.
Luftfilmes steigern, wodurch die Umstrémung des
Materialbandes an den Bandr&ndern mit schidli-
cher Wirkung auf die verblasungsempfindliche
Flussigkeitsschicht vermieden wird.

Eine Vorrichtung zum berlihrungsfreien Flhren
eines beschichteten Materialbandes durch einen
Trockner nach der Erfindung zeichnet sich dadurch
aus, daB unterhalb des Materialbandes, das den
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Trockner durchlduft, in gleichmiBigen Abstdnden
voneinander Fihrungselemente angeordnet sind,
von denen jedes eine gasdurchldssige Oberfliche
aufweist, die der Unterseite des Materialbandes
zugewandt ist.

In Ausgestaltung der erfindungsgeméBen Vor-
richtung enthilt jedes Fihrungselement einen Ein-
laufkanal flir die Gasversorgung und sind die Fih-
rungselemente an eine gemeinsame Versorgungs-
leitung flir die Gaszufuhr angeschlossen. Dabei ist
die Versorgungsleitung von der Leitung flr die
Versorgung mit Trocknungsgas bzw. Trocknungs-
luft getrennt und wird eigenstindig betrieben.

Fir die Absaugung des abstrémenden Trock-
nungsgases ist zweckméBigerweise eine gemeinsa-
me Absaugleitung flr alle Flihrungselemente vor-
handen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
das Fuhrungselement einen quaderformigen, luft-
durchldssigen Kd&rper auf, der seiner Ldnge nach
quer zur Laufrichtung des Materialbandes angeord-
net ist und strémt Trocknungsgas Uber einen zen-
tralen Einlautkanal in das Innere des Flhrungsele-
ments in Langsrichtung ein. Das Material des Kor-
pers des Flhrungselements ist Sintermetall oder
poréses Glas. Die drei AuBenseiten des quaderfér-
migen Kd&rpers des Flihrungselements, die nicht
dem Materialband zugewandt sind, sind auBen mit
einer Sperrschicht aus Lack oder Kunststoff gegen
unerwilinschten Gasaustritt abgedichtet.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt
sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 12
bis 20.

Mit der Erfindung wird der Vorteil erzielt, da die
Gas- bzw. Luftzufuhr unter das Materialband nicht
voliflachig erfolgt, daB ein gleichméaBiger Gleiteffekt
des Materialbandes Uber die gesamte Bahnbreite
erhalten wird, ohne daB das Materialband an den
R&ndern hochgedriickt wird. Hierbei haben sich
Unterbrechungen durch leichte Vertiefungen der
Gleitfldchen der Flhrungselemente, die quer zum
Materialband liegen, als besonders vorteilhaft er-
wiesen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
zeichnerisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
der Vorrichtung ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Schnittansicht
durch einen Trockner, mit einer An-
zahl von erfindungsgeméBen Fuh-
rungselementen flir das Material-
band,
eine Schnittansicht einer ersten Aus-
fuhrungsform eines Fihrungsele-
ments nach der Erfindung,
eine Schnittansicht einer zweiten
Ausflihrungsform eines Fihrungsele-
ments nach der Erfindung, und
eine Schnittansicht einer dritten Aus-

Figur 2

Figur 3

Figur 4
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fuhrungsform eines Fihrungsele-
ments nach der Erfindung.

In Figur 1 ist ein Trockner 13 mit einer soge-
nannten luftgeschmierten Flhrung eines Material-
bandes 1 dargestellt. Das Materialband 1 14uft aus
einem Eintritt in den Trockner 13 um eine Umlenk-
walze 11, der eine Antragwalze 19 fiir eine FlUssig-
keitsschicht 2 gegeniiberliegt. Nachdem die Flis-
sigkeitsschicht 2 durch die Antragwalze 19 auf das
Materialband 1 aufgetragen ist, tritt dieses durch
einen Spalt in den Trockner 13 ein und wird hori-
zontal Uber Flhrungselemente 14 geflihrt. Auf der
Rickseite des Trockners 13 tritt das beschichtete
Materialband 1 aus einem Spalt aus und wird Uiber
eine Umlenkwalze 12 nach unten geflihrt. Der
Trockner 13 hat ein Geh&duse 15, durch dessen
Unterseite eine Versorgungsleitung 17 und eine
Absaugleitung 18 hindurchgeflihrt sind. Jedes der
Filihrungselemente 14 ist an die gemeinsame Ver-
sorgungsleitung 17 flr die Gas- bzw. Luftzufuhr
angeschlossen. Normalerweise wird Luft als das
Filihrungsgas fiir das Materialband 1 verwendet,
wobei die Luft gegeniiber der Umgebung innerhalb
des Trockners 13 eine h6here Temperatur besitzt.
Jedes der Fiihrungselemente 14 enthilt einen Ein-
laufkanal 5 flir die Gas- bzw. Luftversorgung. Die
Versorgungsleitung 17 ist von der Leitung fir die
Versorgung mit Trocknungsluft getrennt und wird
eigenstdndig betrieben. Ein nicht detailliert darge-
stelltes Aggregat 16 flr die Luftversorgung besteht
aus einem Luftverdichter mit davorgeschaltetem
Feinstfilter und nachgeschaltetem Wirmeaustau-
scher sowie entsprechenden Rohrleitungen und Ar-
maturen mit einem entsprechenden Regelungssy-
stem. Die dem Materialband 1 zugewandten Fih-
rungsflachen 9 der Flihrungselemente 14 sind gas-
bzw. luftdurchiéissig, so daB die Luft senkrecht auf
das Materialband 1 strédmt. Es bildet sich ein Luft-
film 7 aus, auf dem das beschichtete Materialband
1 mit der verblasungsempfindlichen Flissigkeits-
schicht 2 gleitet, ohne daB es zu einer mechani-
schen Berlhrung mit den Flhrungsflichen 9 der
Flihrungselemente 14 kommt.

Der Luftdruck bzw. Gasdruck vor dem Austritt
der Luft bzw. des Gases aus den Fihrungselemen-
ten kann bis auf 1 bar oder mehr ansteigen und
hingt im wesentlichen von der Durchldssigkeit der
Flhrungsfldchen 9 ab. Je durchldssiger diese Fih-
rungsflachen 9 sind, desto geringer ist der Druck-
anstieg innerhalb der Flhrungselemente 14 vor
dem Austritt der Luft bzw. des Gases. Der Abstand
zwischen der Unterseite des Materialbandes 1 und
den Fihrungsfldchen 9 betrdgt weniger als 1 mm,
kann jedoch auch bis zu 1 mm groB sein. Der
Luftfilm 7 strdmt sowohl in Laufrichtung als auch
entgegengesetzt zur Laufrichtung des Materialban-
des 1 ab, wobei die zwischen zwei Fihrungsele-
menten bestehenden Rdume als Abstrémungsge-
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biete fUr den Luftfilm funktionieren. Da die abstrd-
menden Luftmengen sehr klein sind, wird das
Flhrungs- und Strémungsverhalten innerhalb des
Trockners 13 insgesamt nicht beeinfluft, so daB
auch keine StSrungen der Schichtkosmetik beim
Antrocknen der Flussigkeitsschicht 2 auf dem Ma-
terialband 1 auftreten.

Durch die Einlaufkanéle 5 strémt die Luft in die
luftdurchldssigen K&rper der Fihrungselemente 14
und nach oben durch die Flhrungsfliche 9 hin-
durch als Flhrungsluft 10 gegen das Materialband
1. Damit die Fihrungsluft 10 nicht seitlich und nach
unten durch die AuBenwénde der Flhrungselemen-
te abstrémt, sind diese AuBenwinde abgedichtet,
wie nachstehend noch n#her beschrieben werden
wird.

In den Figuren 2 bis 4 sind unterschiedliche
Ausflihrungsformen von Flihrungselementen 14,
32, 33 dargestellt, die jeweils in dem Trockner 13
nach Figur 1 eingesetzt werden k&nnen. Figur 2
zeigt ein einzelnes Flhrungselement 14 des Trock-
ners 13 im Detail. Das Flhrungselement 14 besteht
aus einem quaderférmigen luftdurchldssigen Kor-
per 3, der von innen mit feinsffiltrierter Luft Uber
einen zentralen Einlaufkanal 5 versorgt wird. Der
luftdurchlassige Kdorper 3, der seiner Ldnge nach
quer zur Laufrichtung des Materialbandes 1 ange-
ordnet ist, besteht aus Sintermetall oder porésem
Glas. Drei AuBenseiten 24, 25, 26 des Kdorpers 3,
die nicht dem Materialband 1 zugewandt sind, sind
auBen mit einer Sperrschicht 4 aus Lack oder
Kunststoff gegen unerwilinschten Luftaustritt aus
dem Kd&rper 3 abgedichtet. Die vierte AuBenseite
27, die der Unterseite des Materialbandes 1 in
einem Abstand kleiner/gleich 1 mm gegeniiberliegt,
insbesondere in einem Abstand, der erheblich ge-
ringer als 1 mm ist, weist nach auBen abgesenkte,
schrdge Teilflichen 30, 31 auf, die mit der Unter-
seite des Materialbandes 1 Abstrémzonen flr die
abstromende Luft bilden. Die Fihrungsiuft wird
zentral durch den Einlaufkanal 5 langs zur FUh-
rungsfliche 9 erst gegen das Materialband 1 ge-
fihrt, um dann in und gegen die Bandlaufrichtung
unter Bildung eines Luftfilms 7 in die benachbarten
Abstrdmzonen abzuflieBen. Die Oberfliche der
Flhrungsfldche 9 ist relativ rauh.

Figur 3 zeigt eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes Flihrungselements 32, das aus einem Verteiler-
rohr 6 mit DurchlaBdffnungen 8 im Bereich der
Flhrungsfliche 9 und einem Mantel 20 besteht,
der das Verteilerrohr 6 umschlieBt. Der Mantel 20
ist luft- bzw. gasdurchldssig und besteht aus einem
mit Polytetrafluorethylen beschichteten Vlies oder
Filz. Die Fuhrungsluft 10, die durch das Verteiler-
rohr 6 einstrdmt, tritt durch die DurchlaB&ffnungen
8 aus, durchstrémt den Mantel 20 und bildet zwi-
schen der Umfangsfliche des Mantels 20 und der
Unterseite des Materialbandes 1 einen Lufifilm 7,
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der als Art Schmierfilm das Materialband transpor-
tiert und Uber die Flhrungselemente 32 gleiten
188t. Die FUhrungsluft 10 tritt hauptsdchlich unter-
halb des Materialbandes 1 im Bereich der Fih-
rungsfliche 9 aus dem Mantel 20 aus. Weiteres
Material flir den Mantel 20 k&nnen mit Polytetra-
fluorethylen beschichtete Gewebe sein, Glas oder
Kohlenstoffasern.

In Figur 4 ist eine weitere Ausfiihrungsform des
Filihrungselements 33 gezeigt, das aus einem Ver-
teilerronr 6 mit DurchlaBSffnungen 8 fiir die Luft,
einem Mantel 34 aus Sintermetall oder por&sem
Glas, Gleitdichtungen 21 und einem Schutzmantel
22 besteht. Der luftdurchidssige Mantel 34 wird
durch die auf das Verteilerrohr 6 aufgebrachten
Gleitdichtungen 21 auf Abstand zu dem Verteiler-
rohr 6 gehalten. Der Schutzmantel 22 umschlieBt
den Mantel 34, mit Ausnahme einer ebenen Poly-
gonfliche 35, die der Unterseite des Materialban-
des 1 zugewandt ist. Auf der Innenseite des
Schutzmantels 22 befindet sich eine durchgehende
Gleitdichtung 23, die ebenso wie die Gleitdichtun-
gen 21 beispielsweise aus Polytetrafluorethylen be-
steht. Die Gleitdichtungen 21 und 23 k&nnen bei-
spielsweise auf das Versorgungsrohr 6 bzw. auf die
Innenseite des Schutzmantels 22 aufgeklebt sein.
Der luftdurchldssige Mantel 34 ist gegeniiber dem
Versorgungsrohr 6 drehbar, so daB die gesamte
Umfangsfliche des luftdurchldssigen Mantels 34
genutzt werden kann, indem der Mantel 34 weiter-
gedreht wird, sobald seine ebene Polygonfliche
35, die dem Materialband 1 zugewandt ist, durch
innere oder &duBere Verschmutzung nicht mehr
funktionsfihig ist.

Die AuBenseite des Mantels 34 besteht aus
ebenen Polygonfldchen 35, die durch abgerundete
Ubergangsflichen 36 miteinander verbunden sind.
Diese Ubergangsflichen 36 erleichtern die Dre-
hung des Mantels 34 gegeniiber dem feststehen-
den Schutzmantel 22, da sie mit der Gleitdichtung
23 nur Uber kleine Teilfldchen und nicht Uber die
Gesamtflache in Berlihrung stehen.

Die DurchlaB&ffnungen 8 des feststehenden
Verteilerrohres 6 sind dem Materialband 1 zuge-
wandt, und zwei Gleitdichtungen 21 befinden sich
in unmittelbarer NZhe der Durchlaf&ffnungen 8,
wihrend zwei weitere Gleitdichtungen 21 an den
dazu diametral entgegengesetzten Stellen auf dem
Verteilerrohr 6 aufgebracht sind. Mit Hilfe der Fiih-
rungselemente 14, 32 oder 33 wird das Material-
band 1 im Trockner 13 ohne mechanisch bewegte
Teile, wie Walzen, gefiihrt und die verblasungs-
empfindliche Flussigksitsschicht 2 weitgehend st6-
rungsfrei getrocknet.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum berlihrungsfreien Flihren eines
beschichteten Materialbandes in einer Antrock-
nungszone, mit Hilfe eines erwdrmten Gases,
dadurch gekennzeichnet, daB das Materialband
von einem Gasfilm mit einer Dicke von
kleiner/gleich 1 mm getragen wird, der senk-
recht zu der Ldngs- und Laufrichtung das Ma-
terialband anstrémt und daB der Gasstrom un-
terhalb und in L&ngsrichtung des Materialban-
des mehrfach unterbrochen ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gasstrom sowohl in Laufrich-
tung als auch entgegengesetzt zur Laufrich-
tung des Materialbandes teilweise abstrémt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Materialband Uber Flihrungs-
elemente geflihrt wird und daB je nach Durch-
ldssigkeit der Filihrungselemente der Gasdruck
vor dem Austritt des Gases aus den Fihrungs-
elementen bis auf 1 bar oder mehr ansteigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Luft als Gas verwendet wird, die
gegeniber ihrer Umgebung in der Antrock-
nungszone eine h&here Temperatur aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gasfilm gleichm&Big und un-
unterbrochen zwischen dem Materialband und
den Fihrungselementen quer zur Laufrichtung
des Materialbandes strémt.

Vorrichtung zum berlihrungsfreien Flhren ei-
nes beschichteten Materialbandes durch einen
Trockner, dadurch gekennzeichnet, daB unter-
halb des Materialbandes (1), das den Trockner
(13) durchiduft, in gleichméBigen Abstdnden
voneinander Fihrungselemente (14; 32; 33)
angeordnet sind, von denen jedes eine gas-
durchldssige Fihrungsfliche (9) aufweist, die
der Unterseite des Materialbandes (1) zuge-
wandt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Fuhrungselement (14; 32;
33) einen Einlaufkanal (5) bzw. ein Versor-
gungsrohr (6) fir die Gasversorgung enthilt
und daB die Flhrungselemente (14; 32; 33) an
eine gemeinsame Versorgungsleitung (17) fur
die Gaszufuhr angeschlossen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Versorgungsleitung (17) von
der Leitung flir die Versorgung mit Trock-
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nungsgas bzw. Trocknungsluft getrennt ist und
eigenstdndig betrieben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir die Absaugung des abstro-
menden Trocknungsgases eine gemeinsame
Absaugleitung (18) flr alle Flhrungselemente
(14; 32; 33) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flhrungselement (14) einen
quaderformigen luftdurchldssigen Ko&rper (3)
aufweist, der seiner Ldnge nach quer zur Lauf-
richtung des Materialbandes (1) angeordnet ist
und daB Trocknungsgas Uber einen zentralen
Einlaufkanal (5) in das Innere des Fihrungsele-
ments (14) in Langsrichtung einstrémt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Material des K&rpers (3)
des Fihrungselements (14) Sintermetall oder
pordses Glas ist und daB die drei AuBenseiten
(24, 25, 26) des quaderférmigen Korpers (3)
des Flihrungselements, die nicht dem Material-
band (1) zugewandt sind, auBen mit einer
Sperrschicht (4) aus Lack oder Kunststoff ge-
gen unerwinschten Gasaustritt abgedichtet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die dem Materialband (1)
zugewandte AuBenseite (27) gegen UmriBkan-
ten (28, 29) des Fihrungselements (14) hin, in
und gegen die Bandlaufrichtung abgeschrigt
ist und daB nach auBen abgesenkte, schrige
Teilflaichen (30, 31) der AuBenseite (27) mit
der Unterseite des Materialbandes (1) Ab-
strémzonen flr das abflieBende Gas bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flhrungselement (32) aus
einem Verteilerrohr (6) mit DurchlaB&ffnungen
(8) fir das Gas und einem das Verteilerrohr
umschlieBenden, gasdurchldssigen Mantel (20)
besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Mantel (20) aus jeweils
einem mit Polytetrafluorethylen beschichteten
Vlies, Filz, Gewebe, Glas oder Kohlenstoffa-
sern besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die DurchlaBéffnungen (8)
dem Materialband (1) zugewandt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flhrungselement (33) aus
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einem Verteilerrohr (6) mit DurchlaB&ffnungen
(8) fiir das Gas, einem Mantel (34) aus Sinter-
metall oder porésem Glas, der durch auf das
Verteilerrohr (6) aufgebrachte Gleitdichtungen
(21) auf Abstand zu dem Verteilerrohr (6) ge-
halten ist, und einem Schutzmantel (22) be-
steht, der den Mantel (34), mit Ausnahme einer
ebenen Polygonfliche (35), umschlieBt, die der
Unterseite des Materialbandes (1) zugewandt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schutzmantel (22) auf
seiner Innenseite mit einer Gleitdichtung (23)
ausgeristet ist und gegeniiber dem drehbaren
Mantel (34) feststehend ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gleitdichtungen
(21; 23) aus Polytetrafluorethylen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die AuBenseite des Mantels
(34) aus ebenen Polygonflachen (35), verbun-
den durch abgerundete Ubergangsflichen
(36), besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die DurchlaBéffnungen (8)
des feststehenden Verteilerrohres (6) dem Ma-
terialband (1) zugewandt sind und daB zwei
Gleitdichtungen (21) an den dazu diametral
entgegengesetzten Stellen auf das Verteiler-
rohr (6) aufgebracht sind.
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