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2 bis 10 und 12 bis 20. -
Das erfindungsgeméfe Verfahren ist msbesondere zur Herstellung von Prepregs geelgnet Bei einem
Prepreg handelt es sich um ein mit emem hértbaren Harz versehenes Fl&ichengebilde, auf dem das in Form

40  einer LOsung oder Dispersion aufgebrachte Kunstharz bis zu. ennem bestimmten Grad durch eine chemische
Reaktion ausgehértet ist. Die. verwendungstechmschen E@enschaften eines Prepregs werden durch den Har-
tungszustand bestimmt, so dafl die Hartungsreaktlon sehr sorgféltjg und genau zum gewiinschten Hartungs-
grad gefiihrt werden muB. |nsbesondere Jst.eine konstante Qualitéit und damit ein konstanter Hartungsgrad
iiber das ganze Fléchengebl lde erwunscht.

45 . Das erfindungsgemé&Be Verfahren und dle erfmdungsgemalle Vornchtung sind allerdings auch zur War-
mebehandiung anderer Warenbahnen emsetzbar Es kann s:ch um einseitig oder beidseitig beschichtete Wa-
renbahnen handein. Als Warenbahnen kommen beispielsweise. Vhese, Gewebe, Metallbahnen wie Stahl und
Aluminium, hochtemperaturbesténdige Kunststoffolien in Frage. Bei den auf der Warenbahn aufgebrachten
Materialien kann es sich um Acrylpolymere, ‘Polyvinylchlorid, Polyurethan, Melaminharze, Epoxyharze etc.

50  handeln. Das Produkt kann dann eine lackierte oder bedruckte Metallbahn oder Kunststoffohe, ein Dekorma-
terial, Bodenbelag, Kunstleder oder veredeltes Papier sein.:

Prepregs auf Papierbasis werden geméﬁ dem Stand der Technlk l|'| sogenannten Schwebetrocknern her-
_ gestelit. Es handelt sich dabei um horizoritale Behandlungskammern in denen die impragnierte Papierbahn
mittéls warmer Luft angeblasen und schwebend .durch die Behandlungskammer gefiihrt wird. Das Schweben

55  kann nach dem Tragfliigel- oder nach dem Luftkussenprmzup erzielt werden. Beide Prinzipien niitzen die bei

; der hohen Luftgeschwindigkeit auftretenden Turbulenzen aus. Dabei wird die Warenbahn mittels Luftdiisen-
anordnungen von oben und von unten mit Luft beaufschlagt, was eine ruhige Fihrung in schwebender Lage
. auch bei hohen Warenbahngeschwmdlgkelten erlaubt Wesentllch ist,.dal die Warenbahn nicht flattert und

I




2 MD4388GB I n accordance with the invention, this
problemis solved by the-characterizing features of claims 1 and 11
respectively. Parti- cularly preferred nodes of enbodi ments of the
invention formthe objects of clai-mEP246%P6181and 12 .to 20. 5 The method in
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t hat | S to wideypllep Em@ugngqgwtdmehmmmni@ung der Hértungsreaktion und mithin des Hartungsgrades
erzielt. Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist es, daf man, paradoxerweise bei weniger Schwebediisen eine
hdhere Leistung erzielt. Auerdem.ist der- Unﬁerhalt der Anlage emfacher und wirtschaftiicher, da, wéhrend
Schwebediisen vom lmprﬁgmerharz beschmutzt werden und periodisch gereinigt werden miissen, die Strah-

40 lungsheizkdrper, die vorzugsweise | eme glatte Oberfléche besitzen, keine Verschmutzung: aufweisen, Obwohl
bekannte Schwebetrockner. nur fiir dle Herstellung von Prepregs auf Papierbasis eingssetzt werden, eignet
sich die erfindungsgemaRe Anlage auch fur die Herstellung von Prepregs auch auf der Basis von Viiesen und
Geweben und zur Behandlung yon anderen mit einer qussIgen Zubereltung versehenen Warenbahnen, z.B.
von beschichteten oder bedruckten Meballbahnen und von imprégnierten oder gestrichenen Papierbahnen.

45  DieBeschichtung der warenbahn kann auf verschiedene Welse aufgebracht worden sein, beisplelsweise durch
Beschichten, Rakeln oder auch auf andere Weise.

Die Warenbahn wird erﬂndungsgeméiss in der Behandlungskammer zuerst mit warmer Luft angeblasen
und danach mit Strahlungswérme bqaufschlagt dabei wird sie mit der angeblasenen Luft in der Schwebe ge-
halten. Es wird also im wesentlichen das aus den bekannten. Schwebetrocknern bzw. Schwebedfen bekannte

50  Verfahren durchgefiihrt. Bel der Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens werden aus einem Schwe-
beafen eine oder mehrere Luftdiisen entfernt und an ihre Stelle Wﬁrmestrahler angebracht.

. Vorteilhafte Weuterblldungen sind Gegenstand der abhénglgen Anspriiche,

Die Warenbahn wird vorzugsweise im wesentlichen horizontal durch die Behandlungskammer gefiihrt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Warenbahn in der Behandlungskammer abwechselnd mit warmer

56  Luft angeblasen und mit Strahlungswérme beaufschlagt wird. -

Die Warenbahn kann im selben Anblasbereich abwechselnd von belden Seihen mit warmer Luft angebla-
sen werden.

Wenn die Warenbahn emsaltig mut Strahlungswarme beaufschlagt wird istdie Nachrustung eines bekann-
ten Schwebetrockners auf besonders einfache Weise mﬁgllch Dle Warenbahn muB némlich durch die ganze
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reaction. 50 To be sure, prepregs produced in this way can no | onger
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particul ar BeizahgdeePlatedniitsiscdktristhet Eriefglistimbytich.i. N t he air bl asting of the
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. Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fig. 1 bis 3. veranschaulicht. Es zeigen schematisch
F|g 1 die relafive Anordnung der wesenthchen Elemente in.einer erﬂndungsgemissen Anlage in Seiten-
. ansicht;
Fig. 2 die. relative Anordnung der wesenthchen Elemente |n elner erfmdungsgeméssen Anlage in Drauf-
40 sicht; und :
Fig. 3 einen Schnitt durch eme erﬂndungsgemﬁsse Anlage quer zur F&rderrichtung der Warenbahn.
Gleiche Elemente in den Flguren werden mit denselben Bezugszeichen bezeichnet. In der Behandlungs-
kammer oder im Schwebeofen. 1, deren Wénde 2 nur in Fig:.3 dargestellt sind, ist eintrittseitig (in den Fig. 1
und 2) eine erste Gruppe 3 von: drej Dusenkésten 4,5,8 konventuone]ler Bauart in Querrmrichtung zur Waren-
45 bahn7 angeordnet Der eintrittseitig, erste Diisenkasten 4 ist unterhalb der Warenbahn 7, der zweite 5 in
Bewegungs- oder Transportrichtung. (T) der Warenbahn versetzt oberhalb der Warenbahn 7 und der dritte 6 -
wiederum versetzt unterhalb der Warenbahn angeordnet Jeder Dusenkasten 5,-8, 7 weist zweil sich in Quer-
richtung der Warénbahn 7 erstreckende Schiitzdiisen 8, 9 auf, durch die je ein gegeneinander und gegen die
Warenbahn gerichteter Blasstrahl austntt Dis beiden. Blasstrahlen von warmer Luft treffen aufeinander und
50 bilden ein die Warenbahn in der Schwebe haltendes Luftklssen Glelchzeltlg erwarmt die Luft die Warenbahn,
bisist Ldsungsmittel aus dem lmprégmerharz heraus und transportlert das Losungsmittel weg. Die Abstrom-
richtung der Luft ist mit kieinen Pfeilen A veranschaulicht
Die dargestelite Anlage arbeitet nach dem Luftklssenpnnznp Jedoch kénnen erfmdungsgeméss auch An-
lagen eingesetzt werden, deren Dusen nach. dam sogenannten Tragftéchenprinzip arbeiten. Dieses Prinzip ist
56 z.B.In der DE-PS 36 07 370 beschrigsben,
Auf die erste Gruppe 3 von Ddsenkﬁsten 4,5,6 folgen in Transportnchtung T der Warenbahn 7 je eine
beidseitig, oberhalb und unterhalb derWarenbahn 7 angeordnete Strahlungsheizkﬁrper 11, 12 mit je einer glat-
ten ebenen, der Warenbahn 7 zugewandten Strahlungshelzﬂéche 13, 14. Jeder Strahlungsheizkdrper 11, 12
ist in Transportrichtung T in drel emzelne Heizzonen 15, 16, 17. untertellt (Fig. 2). Jede dieser Zonen weist
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heat. The pr 0 em 6?@ oh Rus dﬂfﬁfém sl%gﬁcg%vrﬁﬂ. AN 8er§hl é;%&a'rp%r entspre-
.bl asti ng w eF B§| ¥'t hepORti aran geb en SichbielB Ab- yeb
is subj %t fiFgshéi @che dber! d§reP tf'
known f| oatq Héerm 'd@r @eigﬁrggg,&g &r; ymﬁ,b g;g{be way. Thi's i s ecause t he pr oduct
web nust be i Dreruaim&ebntk&r k Gilsdr/iie MdARLBILAR BRleRI tbPen aubl inXWBivi: ik Qechh&gfrrmﬁ
for radi antangednerseinOEs 1 eﬁdn niShIeR, TwRheh Dol Dirdhliigsheii@idernintir diren eifiigdh OlisohKasiAl-
40 vant agesien. Depdinzbifwbiisernkaeniand sivh Boiieselt RAerOMehbal. ahgeofdasten/Stiahigngsietz-
t he prodsictkswein auedersalbémchamdﬂeuikbnp&n pegbhatietliedenddndSeitd dbr Wardstahmavgyordrietusth. Bdie
di st ance betnaslewngtivnStratidtigshetzkdnmatnd Dijsentsisienebschatbaieryhrenbahnt andelt bdsich pm ogth dém
web can be Treafiehefpyiniimarbaitendew Biisen. Vorteilhaft ist vor und nach einem einseitig der Warenbahn angeord-
neten Strahlungsheizkdrper je ein Dusenkasten auf derselben Seite der Warenbahn wie der Strahlungsheiz-
kﬁrper angeordnet.
40 Das erfindungsgemésse Verfahren elgnet sich fiir Warenbahnen aus Papier, Vliies oder Geweben und filr
die bekannten hirtbaren Harztypen wie z.B. Phenol-, Epoxy- und Melamlnharze
Die fiir den jeweiligen Matenaltyp erforderlrchen Ernzelbedingungen in derjeweiligen Anlage sind vom Tré-
germaterial der Warenbahn, vom Harztyp, vom Harzauftrag und vom gewiinschten Hértungsgrad abhéngig
und werden vom Fachmann nach ‘Vorversuchen problemlos erngestellt
45 Im aligemeinen wird mit Ausblasgeschwmd igkeiten von 5 bis 50 m/sec. gearbeitet. Die Lufttemperaturliegt
vorteilhaft 20° bis 25°C unterhaib der Temperatur der Strahlungshsrzkbrper
: Nachfolgend werden als Bersprel die Betnebsbedingungen ber der erfindungsgeméssen Herstellung eines
Prepregs angegeben . : .



Duri'ng operation, the distance is reduced again. If a radiant 45

heater is converted that is already available, it is expensive and/or
difficult to nount a renovable radi-ant heater. It is then advantageous to
make provision for only one radi anE g«;g%r, 450 that the problem described
above does not arise at all_ when the product web is introduced 50 According
to an advant ageous further ‘devel opnent, the product vveb I's subjected

Simultaneously tgaf .heat from above agd helo provi sion is nade
for radi ant heat e?sélgﬂr)r oth si des of the prgﬁﬁ’&Fr\/\ﬁlgo ? el at | east
one of these twoarzh PhentD#388CB radi ant heaters is

removabl e. Thllsarlﬂsmgﬂraqs@@pitﬁul- ar | y sugba@l gr% gew{ y manufactured

appar at uses. esc |rr§$ g r 9 t he radi ant heat
i s doubl ed and t e appar AT ¢ ndl ﬁélﬂ'} RdRe effectlve 5 According
to an advant agedt¥f¥temprratlewel opnent, the1pnbduct web is heated over its

width pith radi m:uf&'g?é?écmuddiéyeéeat terrpergﬂu,r;,;zg preferabl y with radiant
heat "at three dl,ltlferent teg%’%%pures Thus the radrant heaters have,
transversely to %ﬁ‘e"hﬁ/errent of the product web,
preferably thre&dnmess: whose t enperatures camobde adj ust ed |ndependently of
one anot her. Because the radi ant heaters are subdivi ded over the w dth of
the 155 processi ng chanber into individual zones that can be indivi-
dually controlled, that is to say, that the product web is acted on over
its width ty radi ant heaters with different amounts of heat, it is possible
t o i ncr eaBateptapspifishe ng out of the harden- |ng reaction, and hence t hat of
t he degre rden The erl rrade

date lvesr irrﬁia o ;::'"r} & .,,%es p i R
s sufficienf il Zr}mi‘ B{w 9.nm;r o e ?., rsmrsm eim a

wi dt h fth tfah SratleSeaut-

&Hﬁit
vision for Q‘.‘r\fagt%rd HHbEI cﬁm&{b@ﬁ#ﬁﬁegﬁﬂﬁﬁﬂmgsﬁ er LR BA AnbRSenmit warmSt IR &Y
of tengerat uaeesgm%gethggg;,me provi ded, the easier it is to control the

heat supply over the wi dth of the product web; admittedly the arrangenent
becones c@r r ésfabrenl nemt) | Apsprenhd, dadurch gelennzeichr@p dass dietWarenbahuinimmeagtiisien hofizontale
irradiation @mrrﬁéersmend@nbs};ammsetﬁhrtpir@f erably at | east [err] hi gher in

particul gr eertsgant ﬁ'ré tsgirl_ghl’gture cle 'ﬁ areg

i ncr eaged3t e

heat er has schg ? ag&""éa e ?e d mit WT"%' ﬁgﬁaﬁeeggg eﬁ@ Uﬂsﬁu’"}? "R\
el ectric 35 ea ers but with heating plates preferably made of net al

whi ch hava. avdi@fiden SdcheRER dérabtakgehshden Anbhrach duldreh gBR¥hnE&ihnéRBIdiEWEB RN iHDes
on their si dseltsf ABBISsbérbiCRTaLWEEhs BIR@CHAGEIMESLItSAINE WarmeCLuftiangeblasen wird.

5. Verfahren nach eilnemdervorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn ein-
seitig mit Strahlungswarme beaufschlagt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn gleichzeitig von
40 oben und von unten mit Strahlungswérme beaufschiagt wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennz'eichnet, dass die Warenbahn
Uber ihre Breite mit Strahlungswarme unterschiedlicher Temperatur erwdrmt wird.

45 8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn
iiber thre Breite mit Strahlungswarme dreier unterschiedlicher Temperaturen erwérmt wird.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprﬁche, dadurch gekennzeichnet, dass die Strahlungstem-
peratur hdher, vorzugsweise mindestens 15°C héher als die Lufttemperatur ist.

50 . 10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn mit

einem hartbaren Harz, insbesondere einem hértbaren Kunstharz, impragniert ist.

11. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vorangehenden Anspriiche mit einer Be-
handlungskammer (1), durch die eine Warenbahn (7) gefiihrt wird und in der mindestens ein Strahlungs-
heizkérper (11,12,28,29) und mindestens ein Lufteintritt fir Warmluft angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Behandlungskammer (1) in Bewegungsrichtung (T) der Warenbahn (7) zuerst min-
destens eine Luftdlise (8,9) oder eine Luftdiisenanordnung und anschliessend mindestens ein Strah-
lungsheizkorper (11,12,28,29) angeordnet ist und dass die Behandlungskammer (1) als Schwebetrockner
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versed by oil, water, steamor.a 'simlar |.iquid. Heating of the plates by
nmeans of electric energy is also possibl e. 40 An advant ageous furt her

devel opnent of the apparatus ‘tn.accord- _ance wi th-the invention is
characterized in that the surface ofPPARRIZ&1ant  heater facing the product .

web is snmooth. 45 . The iavéntiion will be-illustrated below with reference
to Figures 1to3 There are- shown schematrcaily in. Fig. 1 a side

view of the relati eé’rqaiwgerrent of “the mai nPapdsent 80ig/m® {mehdllation in
accordance with tHarsd 7 inventi eRenblBarg a top view of the

relati ves arr angemgyy ments in.gn.ipstallation in accordance
with the invention; t-rz(&glfttl}% e@u‘?:h't:: 60"%' £2 a%4388@3 Fig. 3 a

section through ar‘ijarrﬁé‘P&Ihl"QFrséﬁwriﬁdégbsﬁ-ﬁancéOV\m!mnhe i nvention
transversely to tmmfctctamgy;a-atardr rection of ﬁb@ @r oduct web. 5 ° The sane
elerrents in the F ed byth re- ference nunerals. In
t he processr ng ch%’%li@é%gésgﬁglg ﬁgg %at furna "_'L Sefose walls 2 are only
represented in Fi §eémpegaturf Skcahyuogsheint three nozzl e boxes 4, 5, 6 of-a
conventional desigBrpgrarranged at-the inlet, 6r?1d€ (in Figures 1 and 2)
trans- 10 versely to the product web 7. e first nozzle box 4 from
the inlgs side is arranged beneat h.t he product web 7, the second 5, is
offset in the novenent or conveyance.direction (T) of the product web above
the product web 7, and the third 6, is again offset beneath the product
web. Each nmadtend)om:m 5, 6, 'has 15 two slotted nozzles 8, 9 extending
in the transverse direction of the product web 7 through which there

emer ges 2onel. bl \egahrensur Wirmbebeliandivog eickr aily einer §issigerciderpastenfrmigen Zuberpitung vergphenen
prodyet web. TMaserbalm ilbnindestene eiser §handungaiammeripiftele;Btrablyngeudmesmd Wlarmiyft dadyroh
an air cushi orgelRInzsichept.dpss ﬁmw"w@s@eﬁa@'ﬂrwwﬂ% Ff’b'dé'“e'“ °"ﬁ&’" PWW‘W"
sane tine, thée‘é{?’F"tﬂ‘i f%"gP'H%‘ F?ﬁ’dﬂr?‘[‘e hfolge %%% #ma beauf-

i npregnating % % Apdiun %'“'B?Itd"""f T’aﬁ\ﬁ" ?’?’E wgtmesturtine
air is iTlust r8UEe g§ tF'T

rows A The installation represented operates

accordi ng 19 tyaRatitéd nadPAnsprueh$ abdttniRbkeRideihridt, dasshra%vé%ahnlun waSdnEHA Aot T N
the i nvention duhhdfegeﬁhggg,gmpdeﬁ,hhwryse I nstall ati ons whose nozzl es
oper at e accor di ng to the so-called aerofoil principle. This principle is

descri beg f®r \exampi rech einentrier iEngBeddn ATspAirth, dadirch gekdimasi¢hnstsdasgdiefaretbatyf in
nozzl e boxes Aler Sehaﬁdlunsskﬁmm#rcﬂhwehhswdtﬂutawqrmﬂvlelftanw'aehnrlmém't(ﬂh'amumwifne beauf-
product web 75199'ast§wl§drad| ant heater 11, 12 each that is arranged on both

si des above a beneat h t he rodu at mzot h

heating surtac gi'ge" '?gw 'éR sﬁév% %ﬂwﬁfm e rﬂ? EFWP%WW’"BS
en Al sb erd eit blase

‘heater b&, 12 é 5 e con yance dt rect on

5. Verfahren nach einem der.vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn ein-
seitig mit Strahlungswérme beaufschiagt wird.

o 6. Verfahren nach einem derAnsprﬁchei -4, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn gleichzeitig von
\J 40 oben und von unten mit Strahlungswérme beaufschlagt wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn
dber ihre Brerte mit Strahlungswérme unterschredllcher Temperatur erwarmt wird.

4 8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn
l'lber ihre Brelte mit Strahlungswarme drerer unterschiedllcher Temperaturen erwarmt wird.

9. Verfdhren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Strahlungstem-
peratur hher, vorzugsweise mlndestens 15°C hoher als dle Lufttemperatur ist.

% 40. Verfahren nach sinem der vor_angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn mit
einem hértbaren Harz, insl__:_es__orr_dgrg einem hértbaren Kunstharz, imprégniert ist.

11. Vorrichitung zur Durchfiihrung c_iéS'-Vérfahrens nach einem der vorangehenden Anspriiche mit einer Be-

. handlungskammer (1), durch die eine Warenbahn (7) gefiihrt wird und in der mindestens ein Strahlungs-

heizkdrper (11,12,28,29) und mindestens ein Lufteintritt fiir Warmiuft angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Behandlungskammer () in Bewegungsrrchtung (T) der Warenbahn (7) zuerst min-
destens eine Luftdiise (8,9) oder eine Luftdusenanordnung und anschliessend mindestens ein Strah-
lungsheizkdrper (11,12,28,29) angeordnet ist und dass die- Behandlungskammer (1) als Schwebetrockner
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t hree individual heating zones 15, 16, 17 (Figure 2). Each of these zones
has its own calorifier 18, 19.,-{i20=:that. I s inde- pendent . of the others, with
one heating nediuminlet 21,-22;:23each and one-heating nedi umoutl et 24,
25, 26 each. This ar-. 40 rangeneﬁ?%ﬁﬂﬂ@a heating of the product web
that differs over the wrdth of .t he product web as required, and hence

al | ows the unidusgebiideyistof t he’ degree of - hardening .over its area to be
optim zed. The heating zones 15, 16, 17 shown have the same w dth. However,
t he « adi ant 12aéetrishtynginach Asprpeyit, arae@hrseesmiermet dpss die Bejprsiuggskemmer {1 hasisontal an-
differem w dtgqerdnet i§f: exarrpl e, "two w de outer zones and one narrow nedi an

Zone, or tv% \rricRingh ou inezagr nspr c(ilre |s1\ya%gurcrhegl|<e%|r1]ze% dass ernglcrjangl skam-
neat ers. my i St rrsarnvrfyab Stul 3&9 f{% Lo A osen

that are ad- jJis 7 tsr
heaters 11, 12 are gdﬁ‘ owe e conveyance c?r rection T f'urther

group 27° of 14 hroeehtombraauhme\nsmdﬁe $1 b6 13 adieh gakugRZER e, ddss ure Llifhﬁseh bawh Luft-
group 3, wher emmanotdmemgen tacﬂﬂ@antunlievfewmkrremumm derWarkitbabre(?cveddlfen29 ar r anged
on both sides M)4388GB of the product web 7
The nozzle %%@@cht""@ac'seiwept@r@mﬂﬂ é‘bld mﬁg?krwdf'eetoﬁfa*’? ?‘e's#d%ﬁer “a?rﬁll
anbient gir. N 32\“ Qj@\?nc"(? sqind aberglp g unterbalp der n an
air is fed vi ing ﬂfer YVPD'G en\: 8’ ﬂdifﬁ ?der Q( : 7‘r%ﬂaberen ur (‘?R Gél
or adirect b ?.l.gjr 3’? %h ¥ aréﬁm@se" '%Ui’ Jitsndf‘ﬁg STIPTRn srer-uldusen

fed with a m r--an alr. The used sol vent - charged
air is themg a;mréﬁdng‘ﬁaam.ﬁé&mernebd&eorﬁ ble 18, dbduPdhigeferizaRRidt, dads i daHGdIbeR Berich
10 out | et  JHin StrahilhyShdidkSrpét ndh dif Iy SEHe dBH\WeRMBANAET) afgePidAst &5 S6 deds 6B Wakeabahh N
an iy\pstal | at i owr dineitig @i Sustiubgswalid beblithliagtwedit | on- nmay ‘be conbined into an
aggregate furnace with a length of up to 60mor nore out of several units
of the ki ndi? @lorrighfung nagl @%@rﬂ%é@spwheﬂﬁbtﬁ% dadureh gpkepppelshnety Hass i fiempelbep Barelch
and t he heati 3%;' F'a‘f"é@!?ﬁ'i‘ﬂ ekoppar (411228 8’0’“96""[)%9“36 ry¥arenpaha (7) angenrdngt ish pe dass die
from t hé® prod %’nbeﬂarmgm"asrweﬂgs ring Beayfsehlaghitd. | 5 h own in, the product

Apl 11 USZSﬁﬁfq,"gﬂ*cﬁ*P%mmH AR rﬁgédﬂ%h L&;Emzaihna i ﬁWhMﬁgshJﬁﬁ:‘

the product wg )&Jﬂﬂéis%n dern e eoneﬁ rHabha rrsg%rbanantrol l'ed pull-
nmeans angl depends on the speed/ 5. quantrty of the air that is blown |n_

By reduci ngis herrictitngy rach edentdecAnspriichedt bnuﬂ)ﬂa@ﬂ&gekamdmasdaem denmPlarebbatiezu-
hei ght, and henqtﬁdarteﬁberﬂmcdh;mlmmsmzkﬁmeﬁmaﬂflﬂoat furnace Accordr ng to a
particul ar node o mbodi nent, .t he r th radr ant
heaters ar Phafre gg gr?l';f paigec o b, Bl e@arfggggg dare 'g§
charmber 3 whi cha B Bn "’°’s"‘ & rvrmgéresaam'&e 5'9‘1‘58'

and the radiant heat

i

Claims

W ¥ 1. Amethod for the heat treatment of a product web provided with a liquid or pasty preparation in at least
one processing chamber by means.of radiant heat and hot alir, characterized in that the product web in
the processing chamber is in & first:zone first subjected to blasts of preheated air and is in- a following
second zone subjected-to radrant heat,'in whrch process the product web is kept floating by being blasted

wrth hot air.
45 . .
2. A method according to claim 1 characterized in that the product web is carried substantially honzontally
through the processing chamber
3. Amethod according to one of the precedlng clalms, charecterized in that the product web is subjected
so in the processing chamber alternately to blasts of hot air and radiant heat.

4. A method according to one of the precedmg claims, charactenzed in that the product web is, in the-same-
" blasting zons, subjected to blastmg wnth hot alr alternately from both sides.

s 5. Amethod according to one of the precedmg claims, charactenzed in that the product web is subjected
to radiant heat ononeside. .- _

6. Amethod accordmg to one of clalms 1- 4 charactenzed in that the product web is simultaneously sub-

jected to radiant heat from above and below.
LT




surface over its whole length, and hence a further optimzation of the
uniformty of.the hardening. 35:Apart from being- arranged in groups of
threes as shown, the nozzle boxes. s@ al so be arranged in groups rangi ng
fromtwos to sixes. It is also poEfifAR87P1arrange only a single nozzle
box between two radiant heaters. -- In the case of radiant heaters 40
arranged om. OAmethodigcarling th enéif thél pieteding blaimsnharaétérigédsn thetAhe moduchwelrisyredied over
ar r)znged OB t isewidth with eadielet heat alGlifferdnbtempsrdees.€ si de to the heaters of the
praduct we In an arrangerrent of the radiant heaters. and noz oxes
abaue the fr ofiethodigasordingfa opeo g’g‘?"ﬁ@g \mstq'ra'ﬁﬁﬁrﬂgfhaﬂat%tﬂ“ﬁ*&ét?ﬁsgﬁf"ﬁa to
t he aerof oi | lﬁ‘l"ﬁ@i‘”ﬁl‘@dm‘ﬁ&ea‘&gh’“ ALt % one nozzle box each is
arranged og t Raeam%&ﬁmte 3R oRcatg Slel .rtea,aarmdd AnRiRg oRBIHadS ofthb ARdiaANt

heat er that" | o hight GhbrdddblyOt Rast 155%ig r,th hddideperatii€D.  The method in
accordance with the invention is sui tab e for 50 product webs of paper,

f1 eecesor 16.aamemsd &oshlihgtd orieuethl prevedin elaiohe, hdvhaterizeisn thattl;epmduct weh is impregnated
exanpl e, pheneith £hardepabigreshn th pawtlcalaiartermemiting synthetiQesin. :

MD4388@GB The i ndi vi dual condrtrons re ur red for the res ect e

mat eri al .r‘lhﬁ%anve@ Pseﬂ'rgﬁ 5‘98' “@% fﬁ ?Tgﬁ 'ﬁf

t he proguct V\B%m rre %&areﬁhra d, at 2 dia

desir ed degr eabi.I )r: q e r oalrI f‘}b@s hamber
ere| ed vemen h

tl
after prelinipe les atreQEt%nm&mﬁé&rm1 daz%

speeds of 5t “r;gc?, ber“ @Q{ngd segmglr 4ir € I's advant ageously err] to
[err] below the tenperaturée of the radi ant heaters. 10 The operating

condi-t i ®Ns 12.NAk Bsparas aEeiing tecldim 11 chapacthrizacién thatitie fréressing wiambeoih) ipérrangesthopr eg
ar ey indi cat edzdnedlpw by vvay of..an- exarrpl e. 15 Pr oduct vveb

Paper [err% graw Resi n ' resjin V‘eL%H)

i rat laims 1 a ed in that in the p
[ errlpgr ZF Elr Ie th"'eree??:l arral?rged altenza @80 %'P t n tg‘%ﬁ(ﬁ% f the product web (g;faannﬂr

m sec T&mper aflrmyéii aNqa gaq-ogﬂeiaﬂg 51 %a\st onr éatdllaTt h 12 28, 29).

MD4388CB Pgjyeh afpadiudBecbrding tobnB B dbiths 1138 19, Bdrdd@Aded nltRAHERA holes & thY MRV,

web provi ded W)Bﬁiﬁoﬂ&%k@n&hnmelxmﬁﬁm%ﬁ bi@Rbvérfené(T) df@RProdOA@eRTRCESSI NY

5 chanber by neans of radi ant heat and hot air, characterized in

" 15. An apparatus according to one of claims 11 or 14, characterrzed in that the air nozzles (4, 5, 6) are ar-
ranged in an array (3, 27) of air nozzles alternately above and below the product web, so that the product
web is subjected in the respective array (3, 27) of air nozzles to a blast of hotair alternately from above
and from below, in which arrangement the one or-more lower air nozzles (4, 8) are offset relative to the
one or more upper air nozzles (5) :

nozzle or an2 0

30

16. An apparatus according to one of clar ms 11 to 15, characterized in that in the same zone, a radiant heater
is arranged only on one side of the product web (7), so that the product web is subjected to radiant heat
only on one side. e , .

, 17. Anapparatus acoordmg to one of claims 11 to 15, oharactenzed in. that inthe same zone, there is arranged
[N 40 one radiant heater (11, 12, 28 29) each on each side of the product web (7), so that the product web is
subjected to radiant heat on both sides.

18. An apparatus according to _one .of'cla'ims' 11 to 17, characterlzed in that the radiant heaters (11, 12, 28,
29) have, transversely to the direction of movement (T) of the product web (7), several, preferably three,
45 zones (15, 16, 17), whose temperature can be adjusted independently of one another.

19. An apparatus acoordmg to one of clalms 11t0 18, characterrzed in that the surface of the radiant heater
facing the product web is smooth )

s0 20 An apparatus according to one of olaims 11 to 19 characterrzed in that the temperature of the radiant
heat of the radiant heater is hlgher, preferably at least 15° higher, than the air temperature.

Revendications .

1. Procédé de traitement thermrque d'un prodult en bande, muni d'un appret liquide ou pateux, dans une
chambre de traitement, au moins, au moyen de chaleur rayonnante et d’air chaud, caractérisé en ce que
le produit en bande, dans la.chambre de traitement, est d’abord balayé par de I'air préchauffé dans une
premiére zone, puis alimenté en: chaleur rayonnante daris une seconde zone aval, le produit en bande
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that the product web in the processing chanber-is in a first zone first
subjected to blasts of preheated air and is in a follow ng second zone
subj ected to radi ant - heat, i n"'\'/\hi."chégr 0- cess -the product web is kept
floating by being blasted with 10 EPO4B2884B®1 > - A nethod according to
claim1, characterized in that” the product web is carried substantially
horizontal | y téanbugihtenudnsugpensivs daisimchembrerdetraiterhént Bar le balayagediincwud.accor di ng

to one of_ the. preceding. clains, characterized in that the éoroduct web
s subj ect ekt iFOEsYaNIaren el cirecibnag ene qus 8 ppdyien fande pet ot
radiant heat. DHMYS de traitamenidgng ypsens aBHgieNENt YA  of the preceding

cl ai ms, Chaﬁ.acﬁrﬁéjﬂ@ﬁﬂ/ai\t%r‘mhﬁn% det RRbHalcatiRPprbcuden PRI (oo cObRSS brosbit en

zone, subj ect afnddesbhi@maivamentivhibys ¥k elatd & diREMEEEdnkiedrrSohdanE dars!i£lGambré de -

A method aconitethéwg to one of . the preceding clainms, characterized in

that the,product web is subj ected to radiant heat on one side. 30 6.
met hod acco#-di Rrepédd suiventdunsfqueltannyesdes flevendigatiophprécbdentas; catadtéiiad eh lae quetiénproduit en
product web i sbasdenst altenmatlyesmeny balayl ja dait abelud; desdeusiciiée. denada mémerenadeopuffiaged
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radi ant /peat abta"%ﬁﬁ‘s ren er a ﬂer"érsa?'o"g?"te' ‘A nmethod according to one

of ‘the precesbdags subartirife quabigut des Fevéridations 1 & B darabi8ibeh @6l welie ¥rBHUItIsh bande
heat ed over. i test alimeitd sifiditanémeikt érchbldtrybinaite @ bar it duthBiit@edutbad.f er ent
tenperatures. 9. A nethod according to one of the preceding
cl ai ns, chaf-adireséfigsuiyaitiunsiayelconqyecdes eemendications précédgntes; daractbringien ge quedeprodult en
hi gher, 20 pr ef dieads spt c&guffé|sgre§gfarge[|@af qe Iy hlewrrayonqania f upg lempdsgtyure différgpte4 5
perature. 1. #%JZ? U So N Lo ﬁ&éiet.a% LIS AL %S'Ja” Sos 3 I8 swse te produit
characterized | ' T \We \i mE:ﬁ ﬁ%“. OnapPe e
char acter | 2 it el o TR s g e Tl T
appar at s far roapRosdulvas ing QudlBdhdiie tesrsvendicationd pisbsdemss, Ebractshss dnlce Uik thfipsrature
clainms, Wth aepadatiosest supereliedpeiseq aujmdinside p@ldrenty, & fa tanpefatuididdir. Web (7) s
carried and wherein there are ar- 55 ranged at |east one radi ant
heater (11,10 1Pzgcég%s,l.xiv'aggyneamg]ooggueﬂd_es regendications précédentes, caractér_isé en cqaueds pragvit en
| east one air bepdefREmpragnéiyne wsipe dusgisgable, f'une rosing synihdtigye durcigsablenolsmmets si ng
chamber 36 1) 11 I:&ish éi?fpio‘usr aatééiaqgﬁ u grocéd fssimrvgntt I'uinQ q&eli]c%nquie Elesr'reev%}\di long];)ré%\éﬁenseg\}ec
(T) of the "p ruﬂd)'%t‘nbmbt itement (1), ju? is de(?ﬂﬁelle est guidé un produit en bands (7), et dans laquelle
sont disposés un corps de chauffe par rayonnement (11, 12, 28, 29), au moins, et une admission d’air
chaud, au moins, caractérisé en'cé que, dans la chambre de traitement (1) et dans le sens de déplacement
(T) du produit en bande (7), un injecteur d’air (8, 9), ou un agencement d'Injecteurs d'air, au moins, est
3 d'abord disposé, puis un corps de chauffe par rayonnement (11, 12, 28, 29), au moins, et en ce que la
- chambre de traitement (1) est réalisée sous forme de sécholr & colonne d'air chaud.

12. Dispositif suivant la revendication 11, caractérisé en ce que la.chambre de traitement (1) est disposée &
I'horizontale. e . o

13. Dispositif suivant 'une des revendications 11 et 12, caractérisé en ce qu'un injecteur d'air, ou un agen-
cement d'injecteurs d'air (3, 27), et un corps-de chauffe par rayonnement (11, 12, 28, 29), au moins, sont
disposés dans la chambre de traitement (1), dans le sens de déplacement (T) du produit en bande (7).

« 14. Dispositif suivant Fune quelc,onque des revendications 1.1"5, ;_I__?,'a.,"_:,bara'ctériéé en ce que les injecteurs d'air
et/ou les agencements d'injecteurs d’air (3, 27) se situent 4 la transversale du sens de déplacement (T)

du produit en bande (7). S A

15. Dispositif suivant 'une des revendications 11 et 14, caractérisé e ce que les injecteurs d’air (4, 5, 6) sont
disposés dans un agencement d’injecteurs (3, 27) alternativement au-dessus et au-dessous du produit

50 .
en bande, de sorte que le produit en bande, dans I'agencement d'injecteurs (3, 27) respectif, est balayé
alternativement & I'air chaud & partir du haut et du bas, I'injecteur, ou plusieurs injecteurs d'air inférieurs
(4, 6), étant en déport par rapporté'l'lnjecteur ou aux injecteurs d’air supérieurs (5).

55 16. Dispositif suivant I'une quelcqnqué des revendications 11 & 15, céractérisé en ce qu'un corps de chauffe

par rayonnement n’est disposé que d’un ¢c6té du p'r_od_uit en bande (7), dans la méme zone, de sorte que
le produit eh bande n’est alimenité en c_haleur rayonnante qu’unilatéralem_ent.

17. Dispositif suivant 'I’tir_le quel@ﬁdﬁ'e des revendications 11a 1'5, caractérisé en ce qu’un corps de chauffe
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air nozzle (8, 9) or-an array of.atr nozzl-es and following on, 5 - at

| east one radiant heater (11,.°12, 28, 29), and that the processing
chanber (1) is designed as a- f1 oat - dr¥ 12. An apparatus according to
claim 11, characterized in that the EBPIEE®IBYg chanber (1) is arranged
horizontal ly. 10 13. An apparatus accordlng to.one of claims 11 to 12,
charac- teri zeurrayonneneat(11, 12, 28, B9 egidiopreé ds ahanue ciedvpeaduif ehbande @ dens 4 m8raer zone,
ranged alter rﬂatse'tteyque lerproduiben !zmlequt #llmntébllatﬁﬂhmnmnmhqlépy rayephartdie pr odu ct web
(7)-an air

radiant healter *;Pﬁ'?frswm b rq"é sl s')eveﬂ )R, gt jnm%ﬁ gi’%%@ e
|

présa SVErs le
clains 11 to
claim 11 get el B asdan'h’z?% gam
20 of the pro uct V\e (7) 15 An apparat us .accordi ng to one of cl ai ms

11 or 14, clrIDigosififStivahtitng quelcdialie deb Revéndicatvns Alaas, cardctsrisé eifde qas KA sifac@digofs | N
an array (3, mz)chairtfamrrayammbmsomaeeaﬁatrﬁddyrmhma estbskel ow t he 25 '
product web, so that the product web is 'subjected in the re- spective
array (3, 220 Rioslifeuirpsbiuneauelcondge !ﬂsaﬂs@"ﬂtﬂﬁﬂww 1% camctéesdpaorye I bopiratade
and from bel ovpdiatan dhifomR deshaulfemarraispnemepfestgupérignrs. Ag)156C fijgine da préférppce, b latem: 4
6) are affset B dYe to the one or nore upper air nozzles (5). 30 16. An
apparatus according to one of clains 11 to 15, charac- terized in that in
the sane zone, a radiant heater is arranged only on one side of the
product web (7), so that the product web is subjected to radi ant heat
only on one side. 35 17. An apparatus according to one of clainms 11 to
15, charfc- terized in that in the sane zone, there is arranged one radi ant
heatesr (11, 12, 28, 29) each ~on each side of the product web (7), so
that the product web i s subjected to 40 radi ant heat on both sides. 18.
An apparatus according to one of claims 11 to 17, charac- terized in that
t he rad|25ant heaters. (11, 12, 28 29) ‘have, transvers’-el y to the direction of
novenent™ (T) of the product 45 - -web (7), “several, preferably three,
zones (15 16, 17), whose terrperature can be adj usted i ndependently of one
another.  19. An apparatus "accoifding to one of clains 11 to 18, charac-
terized in that the surface of the radiant heater facing the 50 pr oduct
web is sgooth. 20. An apparatus according to one of claims 11 to 19,
charac- terized in that the tenperature of the radiant heat of the radiant
‘heater is higher, preferably at least [err] higher, -than 55 the air
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