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@ Verfahren zur Behandlung eines Bahnmaterials und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung flr
die Behandlung eines Bahnmaterials angegeben, bei
denen aus einem Abschnitt des Bahnmaterials (13)
eine geschlossene Schleife (12) gebildet wird, das
Bahnmaterial in Umfangsrichtung der Schlieife be-
wegt wird und das Bahnmaterial in verschiedenen
Umgebungsbedingungen behandelt wird.

Bei einem derartigen Verfahren und einer Vor-
richtung sollen die Bedingungen einer echten Pro-
duktionsanlage md&glichst realitdtsnah nachgebildet
werden.

Dazu wird die Schleife (12) quer zur Umfangs-
richtung durch die verschiedenen Umgebungen be-
wegt.

Fig.2
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung eines Bahnmaterials, bei dem aus einem
Abschnitt des Bahnmaterials eine geschlossene
Schleife gebildet wird, das Bahnmaterial in Um-
fangsrichtung der Schleife bewegt wird und das
Bahnmaterial in verschiedenen Umgebungen be-
handelt wird, und eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens mit einer durch Umlenkein-
richtungen gebildeten Fihrungseinrichtung fiir eine
Schleife aus Bahnmaterial, einer ersten Antriebs-
einrichtung zum Bewegen des Bahnmaterials in
Umfangsrichtung der Schleife und Einrichtungen
zum Erzeugen einer vorbestimmten Umgebungsat-
mosphire.

Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges
Verfahren sind aus DE 22 46 798 C3 bekannt. Hier
wird eine Schleife aus Bahnmaterial nach dem Pas-
sieren einer GieBstation an Diisen eines Diisen-
trockners vorbeigeflihrt. Die ZustandsgréBen der
Trockenluft im Dlsentrockner sind praktisch trdg-
heitslos einstellbar. Durch Wechsel der Zustands-
gréBen kdnnen also in der Ndhe der Bahn ver-
schiedene Umgebungsatmosphdren oder -bedin-
gungen, kurz gesagt verschiedene Umgebungen,
erzeugt werden. Versuchsanlagen dieser Art sind
notwendig, um Anlagen zur Behandlung von Bahn-
material, insbesondere Produktionsanlagen, planen
bzw. vorhandene Anlagen so einstellen zu kdnnen,
daB ein beschichtetes Bahnmaterial mit gewlinsch-
ten Eigenschaften als fertiges Produkt erhalten wer-
den kann. Sie sind aber auch notwendig, um in
Versuchsanlagen die Umgebungsbedingungen der
Produktionsanlagen nachbilden oder simulieren zu
kdnnen und so neue Produkte schon im Versuchs-
stadium unter Produktionsbedingungen entwickeln
zu k&nnen. Die Verweilzeiten in echten Produk-
tionsanlagen werden durch den Quotienten aus
Ldnge der Produktionsanlage als ein Anlagenpa-
ramter und Geschwindigkeit des durchlaufenden
Bahnmaterials als ein ProzeBparameter gebildet.
Da fir einen hohen Durchsatz auch hohe Durch-
laufgeschwindigkeiten des Bahnmaterials gefordert
sind, ergibt sich daraus, daB Produktionsanlagen
teilweise eine betrdchtliche Linge aufweisen kdn-
nen. Ein Testen von neuen Beschichtungen in der-
artigen Produktionsanlagen scheidet aus, da flr
einen einzigen Durchlauf Bahnmaterial mit minde-
stens der Ldnge der Produktionsanlage verwendet
werden miBte. Eine derartige Menge an beschich-
tetem Bahnmaterial ist bei weitem zu groB, um die
Ergebnisse zu kontrollieren. Es ist also notwendig,
die Menge des bendtigten Bahnmaterials zum Ex-
perimentieren drastisch zu reduzieren. Darliber hin-
aus sind im Betrieb befindliche Produktionsanlagen
nur sehr begrenzt flir Experimente verflgbar. Auch
bei der Produktion von "echten” Produkten m&chte
man sich gelegentlich auf kleine Mengen beschrin-
ken, etwa um zunéchst den Markt zu testen.
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Problematisch bei der Nachbildung der Her-
stellungsverfahren ist, daB die Bahn nicht nur sta-
tisch den Umgebungsbedingungen, d.h. im wesent-
lichen der Umgebungsatmosphire, ausgesetzt wer-
den soll, sondern sich in dieser Umgebung so
bewegen muB, wie dies auch in einer Produktions-
anlage der Fall ist. Ansonsten k&nnen bewegungs-
abhingige EinfluBgrdBen fir die Beschichtung und
ihre Nachbehandlung, beispielsweise das Schwin-
gungsverhalten der Bahn, nicht in ausreichendem
MaBe nachgebildet werden.

In der oben erwidhnten DE 22 46 798 C3 ist
das Bahnmaterial auf einer Trommel geflihri, also
auf seiner Unterseite vollstandig abgestutzt.

Eine weitere Testapparatur ist aus EP 0 098
804 B1 bekannt. Hier wird versucht, die Simulation
dadurch zu verbessern, daB bewegte Disen Uber
eine stillstehende Bahn gefiihrt werden. Hiermit
wird eine Relativgeschwindigkeit zwischen der Um-
gebungsatmosphire und dem Bahnmaterial er-
zeugt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit de-
nen Verfahrensparametern bei der Behandlung von
Bahnmaterial unabh3ngig von Anlagenparamtern
nachgebildet werden k&nnen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gelost, daB die
Schleife quer zur Umfangsrichtung durch die ver-
schiedenen Umgebungen bewegt wird.

Mit dem neuen Verfahren wird also einerseits
das Bahnmaterial in Umfangsrichtung der Schleife
bewegt. Diese Bewegung entspricht in guter Ndhe-
rung einer Bewegung des Bahnmaterials in einer
Produktionsanlage. Die &rtlich verschiedenen Um-
gebungsbedingungen kdnnen zeitlich stationédr ge-
halten werden. Zur Veranderung der Umgebungs-
bedingungen wird die Schleife quer zur Bewe-
gungsrichtung des Bahnmaterials verschoben, wo-
durch man eine andere Umgebung erreicht, in der
auch andere Umgebungsbedingungen herrschen.
Dies entspricht im wesentlichen auch dem Aufbau
einer Produktionsanlage, bei der verschiedene Um-
gebungsbedingungen &rtlich voneinander getrennt,
ndmlich in Bahnlaufrichtung hintereinander ange-
ordnet, sind. Durch die Querverschiebung der
Schleife wird allerdings der fir die Beschichtung
und Nachbehandlung benétigte Raum ganz erheb-
lich verkleinert. Die Gr&Be dieses Raumes ist ndm-
lich nicht ldnger mehr durch die Geschwindigkeit,
mit der sich das Bahnmaterial bewegt und damit
von der Bahnbehandlungsldnge bestimmt.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird die
Schlieife in eine Richtung senkrecht zu einer durch
die Schleife umgrenzten Fliche bewegt. Die
Schleife wird also mit anderen Worten Uber ihre
Stirnseite verfahren. Hierdurch wird vermieden, daB
durch die Bewegung der Schleife ein Druck, bei-
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spielsweise durch die Umgebungsatmosphire, auf
die Oberfliche des Bahnmaterials ausgeilibt wird.
Die Bewegung der Schleife 148t sich hierdurch,
wenn man von Reibungskrdften absieht, fast wider-
standslos durchfiihren. AuBerdem gestaltet sich die
Flhrung der Schlieife bei einer derartigen Bewe-
gung recht einfach.

Weiterhin ist bevorzugt, daB das Bahnmaterial
in der Schleife unter einer vorbestimmten Zugspan-
nung gehalten wird, die in Abhangigkeit von der
Position der Schleife verdnderbar ist. Man kann
hierdurch die Form der Schleife verdndern. Bei-
spielsweise kann man zulassen oder sogar bewuft
steuern, daB8 das Bahnmaterial aus einer gestreck-
ten Form wahrend des GieBens in eine Wellenform
beim Trocknen Ubergefiihrt wird. Eine derartige
Wellenform kann bei bestimmten Disenanordnun-
gen in Produktionsanlagen auftreten.

Hierbei ist bevorzugt, daB die Verdnderung der
Schleifenspannung im Verlauf der Querbewegung
der Schleife erfolgt. Mit anderen Worten erfolgt die
Spannungsinderung beim Ubergang von einer Um-
gebungsatmosphire in eine andere, wie dies auch
bei Produktionsanlagen manchmal der Fall ist.

Mit Vorteil sind die verschiedenen Umgebun-
gen in Zonen getrennt entlang des Bewegungswe-
ges der Schleife angeordnet. Hierdurch 138t sich
eine klare Trennung der verschiedenen Umgebun-
gen erzielen, wodurch definierte Versuchsbedin-
gungen geschaffen werden. Die Steuerung der ein-
zelnen Umgebungsbedingungen wird vereinfacht.

Hierbei ist bevorzugt, daB das Bahnmaterial in
mindestens einer Zone beschichtet wird. Unter Be-
schichtung soll hier und in folgendem jede Art der
Materialzufuhr zum Bahnmaterial verstanden wer-
den, unabh3ngig von der Art, also beispielsweise
Woulstbeschichtung, Vorhangbeschichtung, Spray-
Beschichtung. Auch eine Teilbeschichtung, Druck-
verfahren oder Laminieren sind md&glich. Gegebe-
nenfalls kann die Materialbahn auch getrdnkt wer-
den, wenn die Materialbahn aus einem saugféhigen
Werkstoff gebildet ist. Der Materialaufirag kann auf
der Vorderseite der Materialbahn, d.h. der AuBlen-
seite der Schleife oder auf der Riickseite der sogar
auf beiden Seiten gleichzeitig oder zeitlich
und/oder Ortlich versetzt erfolgen. Die Beschich-
tung kann in Abhangigkeit vom gewlinschten An-
wendungszweck gewdhlt werden, beispielsweise
kann das Beschichtungsmaterial Gelatine, eine Sil-
berhalogenidemulsion, ein RickguB, ein Lack oder
ahnliches sein. Auch sind mehrfache Beschichtun-
gen denkbar, etwa durch eine Nutzschicht mit einer
Uberlagerten Schutzschicht. Andere Zonen k&nnen
beispielsweise der Erstarrung, dem Abkilhlen, der
Trocknung oder einer Feuchtigkeitsbehandlung die-
nen.

Vorteilhafterweise wird die Schleife diskontinu-
ierlich bewegt und verweilt flr vorbestimmte Ver-
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weilzeiten in einzelnen Zonen. Die Verweilzeiten
kdnnen dann den Durchlaufzeiten des Bahnmateri-
als durch einzelne Umgebungen in der Produk-
tionsanlage entsprechen. Durch diese Art der Be-
wegung kann der Raumbedarf flir die Simulation
weiter vermindert werden.

Hierbei ist bevorzugt, daB die Verweilzeiten in
den einzelnen Zonen in der GrdBenordnung 5 bis
100 s liegen, wahrend die Zeiten flir die Bewegung
der Schleife von einer Zone in eine andere in der
GroBenordnung 0,1 bis 3 s liegen. Der Unterschied,
der sich beim Zonenwechsel gegeniliber einer ech-
ten Produktionsanlage ergibt, fallt damit praktisch
kaum ins Gewicht.

Bevorzugterweise wird die Schicht zwischen
mindestens zwei Zonen hin- und herbewegt, wobei
die Umgebung in einer Zone verdndert wird, wih-
rend das Bahnmaterial in einer anderen Zone be-
handelt wird. Der Platzbedarf wird dadurch auf we-
nige Zonen beschrankt, im Extremfall zwei, auch
wenn eine Vielzahl von Umgebungen durchlaufen
werden muf. Die Behandlungszeit in einer Zone
wird flir den Austausch der Umgebungsatmosphdire
in einer anderen Zone genutzt.

Weiterhin ist in einer vorteilhaften Ausgestal-
tung vorgesehen, daB die Geschwindigkeit der Be-
wegung des Bahnmaterials in Umfangsrichtung der
Schleife positionsabhingig verdnderbar ist. Hier-
durch werden neue Md&glichkeiten des Experimen-
tierens geschaffen.

Mit dem Verfahren 148t sich ein realer Produk-
tionsprozeB sehr gut nachbilden. Ein gedachter
Prdouktionsprozef3 148t sich problemlos ausprobie-
ren. Das Verfahren kann sowohl zur Nachbildung
von Produktionsverfahren zu Experimentierzwecken
als auch zur echten Produktion von Bahnmaterial
verwendet werden.

Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch gelst, daB meh-
rere Einrichtungen zur Erzeugung verschiedener
Umgebungen in Zonen nebeneinander angeordnet
sind und eine zweite Antriebseinrichtung vorgese-
hen ist, die die Schleife durch die verschiedenen
Zonen bewegt. Wie oben bereits ausgefiihrt, 138t
sich hierdurch eine Bewegung des Bahnmaterials
in der jeweiligen Umgebung mit der gewlinschten
Geschwindigkeit erzeugen. Ein Wechsel der Umge-
bungen wird durch die zweite Antriebseinrichtung
hervorgerufen, die die Schleife von einer Umge-
bung, ndmlich einer ersten Zone in eine andere
Umgebung, ndmlich eine zweite Zone, bewegt.

Bevorzugterweise weisen die Flhrungseinrich-
tungen mindestens eine Luftkissenflihrung auf, die
durch alle Zonen hindurchgeht. Auf einer derartigen
Luftkissenflihrung, wie sie beispielsweise aus DE
24 47 119 C2 bekannt ist, 148t sich die Schleife
praktisch reibungsfrei verschieben. Die gleiche ge-
ringe Reibung wird auch der Bewegung des Bahn-
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materials in Umfangsrichtung der Schleife entge-
gengesetzt. Obwohl das Bahnmaterial in der
Schleife 6fters umgelenkt wird, als in einer Produk-
tionsanlage mit im wesentlichen geradliniger Fih-
rung des Bahnmaterials, werden die Auswirkungen
dieser Umlenkung durch die Luftkissenflihrung re-
lativ gering gehalten. Man kann sie in den meisten
Fallen tatsdchlich vernachldssigen.

Hierzu ist die Luftkissenfiihrung in jeder Zone
mit der Umgebungsatmosphire entsprechendem
Fluid versorgt, d.h. die aus der Luftkissenflihrung
austretende Luft entspricht in Temperatur und
Feuchtigkeitsgehalt im wesentlichen der in der ent-
sprechenden Zone vorliegenden Atmosphire. Die
Behandlung des Bahnmaterials ist damit auch wah-
rend des Umlenkens sichergestellt.

Auch ist bevorzugt, daB die Fihrungseinrich-
tung mindestens eine angetriebene Rolle aufweist,
die die erste Antriebseinrichtung bildet und zusam-
men mit der Schlieife in Axialrichtung bewegbar ist.
Die angetriebene Rolle treibt ihrerseits Uber Rei-
bung oder gegebenenfalls eine Perforation das
Bahnmaterial in Umfangsrichtung der Schleife an,
wodurch die gewilinschie Relativgeschwindigkeit
zwischen dem Bahnmaterial und der Umgebungs-
atmosphire erzeugt wird. Hierdurch kann beispiels-
weise das Schwingungsverhalten einer bewegten
Bahn nachgebildet werden. Da die angetriebene
Rolle zusammen mit der Schleife bewegt wird, muB
man bei der Ausbildung der Oberfldche der ange-
friebenen Rolle keine Ruicksicht darauf nehmen,
daB das Bahnmaterial in Bezug auf diese Rolle
verschoben werden muB. Die Rolle kann also im
wesentlichen auf ihre Antriebsaufgabe hin konzi-
piert werden.

Ferner kann vorteilhafterweise eine nicht ange-
triebene Rolle vorgesehen sein, die zur Beschich-
tung des Bahnmaterials zumindestens abschnitts-
weise als GieBwelle ausgebildet ist. Durch die Aui-
teilung der Aufgaben zwischen einer angetriebenen
Rolle zum Anfrieb des Bahnmaterials und einer
nicht angetriebenen Rolle als GieBwelle kdnnen
beide Rollen besser flir ihre eigentlichen Aufgaben
ausgelegt werden. So muB beispielsweise die GieB-
welle mit einer wesentlich h6heren Prizision gela-
gert werden. Dies lieBe sich bei einer angetriebe-
nen oder quer verschiebbaren Welle nur mit einem
relativ hohen Aufwand erreichen.

Mit Vorteil ist axial neben der GieBwelle eine
Leerlaufrolle angeordnet, auf die die Schleife bei
der Querbewegung Ubergeht. Die hohe Prazision,
mit der die GieBwelle gelagert ist, muB dann nur flr
eine relativ schmalen Bereich, ndmlich nur flr eine
GieBzone, aufrechterhalten werden. Flr die Quer-
bewegung der Schleife kann dann eine Leerlaufrol-
le verwendet werden, die mit weitaus geringerem
Aufwand gelagert werden kann.
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Auch ist von Vorteil, daB die Leerlaufrolle
und/oder die GieBwelle axial beweglich gelagert
sind. Hierdurch wird eine Reibung des Bahnmateri-
als auf der GieBwelle bzw. auf der Leerlaufrolle
vermieden.

Auch ist bevorzugt, daB die angetriebene
und/oder die nicht angetriebene Rolle einen axialen
Antrieb als Teil der zweiten Antriebseinrichtung auf-
weisen. Wenn beide Rollen angetrieben sind, kn-
nen Querspannungen in dem Bahnmaterial weitge-
hend vermieden werden.

Bevorzugterweise ist der axiale Antrieb als Re-
solverantrieb ausgebildet. Ein derartiger Antrieb ist
schnell und gestattet eine Positionierung der
Schleife mit hoher Prézision.

Mit Vorteil liegt die Schleife auf einer Trans-
portwalzenanordnung mit mindestens einer Trans-
portwalze auf, deren Achse neigbar ist. Dies ist
eine weitere Mdglichkeit, die Schleife in Querrich-
tung zu bewegen. Die Materialbahn wird immer
versuchen, orthogonal zur geneigten Welle zu lau-
fen. Dies kann durch eine entsprechende Bewe-
gung der angetriebenen bzw. der nicht angetriebe-
nen Rolle unterstiitzt werden.

Um die Bahnverschiebung zu verbessern, kann
in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung vorge-
sehen sein, daB die Transportwalzenanordnung mit
einer Unterdruckerzeugungseinrichtung verbunden
ist, die zumindest in einem Teil der Umgebung der
Transportwalzen einen Unterdruck erzeugt. Der Un-
terdruck sorgt dafiir, daB die Bahn mit einer gewis-
sen Kraft an der Transportwalze anliegt, wodurch
sichergestellt ist, daB bei einer Neigung der Achse
der Transportwalze auch eine entsprechende Quer-
bewegung der Schlieife erfolgt.

Hierbei ist bevorzugt, daB die Transportwalze-
nanordnung mindestens zwei Transportwalzen auf-
weist und der Unterdruck zwischen benachbarten
Walzen erzeugbar ist. Der Raum zwischen zwei
Walzen kann in einem ausreichenden MaBe nach
auBen abgedichtet werden, so daB der Unterdruck
nicht durch hereinstromende Umgebungsatmo-
sphére wieder ausgeglichen wird. Als weitere Ener-
gieeinsparung kann man vorsehen, daB der Unter-
druck nur dann erzeugt wird, wenn die Schleife
tatsédchlich querbewegt werden soll. Die Transport-
walzenanordnung muB nicht in der gesamten Breite
der Vorrichtung vorgesehen sein. Sie kann entspre-
chend der Querbewegung der Schieife nachgeflihrt
werden, wobei sie die Schleife gewissermaBen vor
sich herschiebt.

Die angetriebene und/oder die nicht angetrie-
bene Rolle k&nnen vorteilhafterweise mit einer
Spanneinrichtung versehen sein, die auf die jeweili-
ge Rolle eine in einer Radialrichtung wirkende Kraft
auslibt. Die Gegenkraft hierzu wird von dem Bahn-
material aufgenommen, das um die jeweilige Rolle
umgelenkt wird. Hierdurch entsteht die gewlinschte
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Spannung in der Schlieife.

Um vorbestimmte Versuchsbedingungen ein-
stellen zu kdnnen, kann die Spanneinrichtung eine
Krafteinstellvorrichtung aufweisen. Mit Hilfe der
Krafteinstelleinrichtung ist es mdglich, die Span-
nung in der Schleife zu verdndern. Hierdurch 138t
sich das Verhalten des Bahnmaterials bei der Be-
wegung in Umfangsrichtung der Schleife vorgege-
benen Bedingungen anpassen.

In einer Ausfiihrungsform weist die Spannein-
richtung vorteilhafterweise eine Federanordnung
mit einstellbarer Vorspannung auf. Die in radialer
Richtung wirkende Kraft wird also durch die Feder
aufgebracht.

Zum Einstellen der Vorspannung kann die Fe-
deranordnung vorteilhafterweise einen insbesonde-
re durch einen Motor verstellbaren Anschlag auf-
weisen. Der Anschlag kann natlirlich auch durch
eine entsprechende Fihrung, etwa eine Flhrungs-
schiene, im Verlauf der Bewegung verstellt werden.
Der Motor gibt hier jedoch eine groBere Variations-
méglichkeit und die M8glichkeit der Anderung der
Bahnspannung wihrend der Querverschiebung. Die
Bahnspannung 138t sich hierdurch sehr genau ein-
stellen, wobei gegebenenfalls eine Positionsabhin-
gigkeit der Schleife berlicksichtigt werden kann.

In einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung
weist die Spanneinrichtung alternativ oder zusitz-
lich zur Feder ein Gewicht auf, dessen Gewichts-
kraft in der Radialrichtung auf die Rolle wirkt. Zum
Einstellen der Gewichtskraft kann die Gewichtskraft
gegebenenfalls umgelenkt werden. Auch mit der
Gewichtskraft ist eine relativ genaue Einstellung
der Bahnspannung md&glich.

Hierbei ist bevorzugt, daB das Gewicht auf ei-
ner geneigten Gleitfliche angeordnet ist, deren
Neigungswinkel insbesondere durch einen Motor
verstellbar ist. Durch Verdndern des Neigungswin-
kels 148t sich die auf die Rolle wirkende Gewichts-
kraft des Gewichts einstellen.

Die Schleife ist bevorzugterweise in einem um-
laufenden Kanal geflihrt, der eine Umgebungsat-
mosphire in einem vorbestimmten Raum auf bei-
den Flachseiten des Bahnmaterials einschlieBt. Der
Raum, innerhalb dessen die Umgebungsatmosphi-
re vorrdtig gehalten werden muB, kann also klein-
gehalten werden.

Hierbei ist bevorzugt, daB der Kanal an seiner
Innenseite Disen zur Erzeugung der Umgebungs-
atmosphire aufweist, wobei ein inneres Disensy-
stem gegeniiber einer Seite und ein duBeres Di-
sensystem gegeniber der anderen Seite des
Bahnmaterials angeordnet ist. Die Umgebungsat-
mosphire wird also von beiden Seiten des Bahn-
materials in den Kanal eingebracht. Hierdurch ist
eine schnelle und genaue Steuerung der Parameter
oder ZustandsgréBen der Umgebungsatmosphire
md&glich. Im Ubrigen entspricht diese Art der Beauf-
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schlagung den Bedingungen in einer herk&mmli-
chen Produktionsanlage. Das Bahnmaterial wird
von beiden Seiten gezielt mit der jeweiligen Umge-
bungs-Atmosphire beaufschlagt.

Auch ist von Vorteil, wenn sich das innere
Diisensystem vom 3duBeren Disensystem durch
die verwendeten DUsen-Typen und/oder die DU-
sen-Anordnung und/oder das durch die Disen aus-
gestossene Medium unterscheiden. Die beiden Sei-
ten der Materialbahn k&nnen dann sehr individuell
behandelt oder abgestiitzt werden.

Vorteilhafterweise ist im Innern der Vorrichtung
ein nach auBen durch den Kanal begrenzter Ver-
sorgungsraum gebildet, durch den Ver- und gege-
benenfalls Entsorgungsleitungen flir das innere DU-
sensystem geflihrt sind. Dies ist ein weiterer Vorteil
des Kanals. Er gestattet die Ausbildung eines Ver-
sorgungsraumes, durch den verschiedene Zonen
von innen getrennt mit ihrer jeweiligen Atmosphéare
versorgt werden k&nnen. Gleichzeitig ist eine Ab-
fuhr der verbrauchten oder nicht mehr bendtigten
Atmosphire moglich.

Mit Vorteil ist jeder Zone eine Versorgungs-
und eine Entsorgungsleitung zugeordnet, wobei als
Leitungsweg konzentrische Rohre vorgesehen sind
und die Versorgungsleitung durch das innere Rohr
gebildet ist. Man kann die beiden konzentrischen
Rohre dann so ausbilden, daB bei der Entsorgungs-
leitung, also fiir die "Abluft”, ein geringerer Strd-
mungswiderstand herrscht als flr die "Zuluft".
Hierdurch ist eine Umwilzung der Atmosphére in
den einzelnen Zonen mdglich, ohne daB sich uner-
wiinschte Driicke in den einzelnen Zonen aufbau-
en. Sollten diese Driicke erwilinscht sein, kann man
durch eine entsprechende Ausbildung der Stro-
mungswiderstdnde in den Ver- und Entsorgungslei-
tungen erzeugen. Jede Zone kann getrennt ver-
sorgt werden, so daB in jeder Zone definierte Um-
gebungsbedingungen eingestellt werden k&nnen.

Hierzu ist bevorzugt, daB ein Rohrpaar jeweils
an beiden Enden einen Anschlu8 und im Innern der
Vorrichtung eine Trennwand aufweist. Man kann
also einerseits durchgehende Rohre verwenden,
wodurch eine hohe mechanische Stabilitdt erzielt
wird. Andererseits lassen sich mit einem Rohrpaar
zwei Zonen versorgen, so daB die Anzahl der Roh-
re bzw. Rohrpaare im Versorgungsraum in veriret-
baren Grenzen gehalten werden kann.

Um den Kanal zugdnglich zu machen, was
beispielsweise flir Wartungsarbeiten erwlinscht ist,
ist vorteilhafterweise vorgesehen, daB der Kanal
nach auBen durch ein Gehduse begrenzt ist, das
parallel zur Richtung der Bewegung der Schlieife
verschiebbar ist. Wenn das Geh&use verschoben
ist, ist der Bewegungsraum des Bahnmaterials in
Umfangsrichtung der Schleife und gegebenenfalls
quer dazu frei zugdnglich, so daB ndtigenfalls auch
eine defekte Schleife aus der Vorrichtung entfernt
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werden kann.

Hierbei ist bevorzugt, da das Gehduse minde-
stens zwei Teile aufweist, die in entgegengesetzte
Richtungen verschiebbar sind. Hierdurch wird der
Tatsache Rechnung getragen, daB die gesamte
Vorrichtung nur Uber ihre Stirnseiten abgestitzt
werden kann, da eine andere Abstiitzung der Be-
wegung der Schleife innerhalb der Vorrichtung ent-
gegenstehen wirde. Durch die entgegengesetzie
Verschiebbarkeit der beiden Geh3useteile 148t sich
die Abstlitzldnge vermindern.

Hierbei ist es zweckmiBig, daB das Gehduse
ein Oberteil, das im wesentlichen U-férmig mit
abwirts gerichteten Schenkeln ausgebildet ist, und
ein im wesentlichen eben ausgebildetes Unterteil
aufweist. Oberteil und Unterteil kénnen dann beide
mittig geflihrt werden, ohne daB es durch einseitige
Belastungen zu Problemen kommen kann.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausflhrungsbeispielen in Verbindung
mit der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer
Vorrichtung,

Fig. 2 einen schematischen Querschnitt
durch die Vorrichtung,

Fig. 3 eine erste Ausfihrungsform ei-
ner Spanneinrichtung,

Fig. 4 eine zweite Ausflhrungsform ei-
ner Spanneinrichtung,

Fig. 5 bis 7 eine schematische Ansicht einer
Einrichtung zur Querbewegung
einer Materialbahn und

Fig. 8 eine schematische Ansicht zur

Versorgung einzelner Zonen mit
Luft.

Eine Vorrichtung 10 weist eine Vielzahl, im
vorliegenden Fall acht, nebeneinander angeordne-
ter Zonen 1 bis 8 auf. Ein Querschnitt durch eine
derartige Zone ist in Fig. 2 dargestellt. Jede Zone
weist einen umlaufenden Kanal 11 auf, in dem eine
Materialbahn 13 (Fig. 3 bis 7) in Form einer ge-
schlossenen Schleife 12 gefiihrt werden kann. Der
Kanal wird nach auBlen durch ein AuBengehduse 14
und nach innen durch ein Innengehiduse 15 be-
grenzt, wobei das AuBengehduse 14 ein im Quer-
schnitt im wesentlichen U-férmig ausgebildetes
Oberteil 16 mit nach unten ragenden Schenkeln
und ein im wesentliches eben ausgebildetes Unter-
teil 17 aufweist. Das Innengehduse 15 umschlieBt
einen Versorgungsraum 18, in dem Ver- und Ent-
sorgungsleitungen in Form von konzentrischen
Rohren 19, 20 angeordnet sind. Die Leitungsflih-
rung wird im Zusammenhang mit Fig. 8 n&her
erldutert werden. Zusitzlich kdnnen im Versor-
gungsraum 18 nicht dargestellte Trennwidnde vor-
gesehen sein, um einen Zuluft- und einen Abluft-
raum 54 bzw. 56 (Fig. 8) zu bilden.
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Das AuBengehduse 14 trdgt ein durch eine
Vielzahl von Dlsen 21 gebildetes duBeres Diisen-
system 22, das von einer duBeren Versorgungslei-
tung 23 fiir das Oberteil 16 und einer weiteren
duBeren Versorgungsleitung 24 flir das Unterteil 17
mit konditionierter Luft versorgt wird. In dhnlicher
Weise trdgt das Innengehduse 15 ein aus einer
Vielzahl von Disen 25 gebildetes innere Diisensy-
stem 26, das Uber die Versorgungsleitungen 19
versorgt und Uber die Entsorgungsleitungen 20 ent-
sorgt wird. Aus Griinden der Ubersicht ist lediglich
eine einzige Versorgungsleitung 23 fiir das Oberteil
16 und eine duBere Versorgungsleitung 24 flir das
Unterteil 17 dargestellt. Tatséchlich ist jedoch fir
jede der Zonen 1 bis 8 eine gefrennte Versor-
gungsleitung vorgesehen, so daB jede der Zonen 1
bis 8 mit einer eigens fiir diese Zone konditionier-
ten Atmosphére versorgt oder beaufschlagt werden
kann. Das innere Disensystem 26 kann sich nach
Art und/oder Anordnung der Disen 25 und/oder
durch das ausgegebene Medium vom duBleren Di-
sensystem 22 unterscheiden.

Zur Filhrung der Materialbahn 13 im Kanal 11
sind Fihrungseinrichtungen in Form zweier Luftkis-
senfihrungen 27 und 28 sowie eine angetricbene
Rolle 29 und eine nicht angetriebene Rolle 30
vorgesehen. Die Luftkissenflihrungen 27, 28 sind
an sich bekannt und beispielsweise in DE 24 47
119 C2 beschrieben. Die Luftkissenfiihrungen 27,
28 gehen Uber die gesamte Breite der Vorrichtung
10 durch, sind aber bezlglich der Luftversorgung
zonenweise unterteilt, so daB in jeder Zone die
gewiinschte Umgebungs-Atmosphire aufrechter-
halten werden kann, ohne daB durch die Luftkissen-
flhrungen 27, 28 zustrémende Luft die Umge-
bungs-Atmosphire in unerwlinschter Art und Wei-
se verdndert wird.

Bei einer Behandlung, bei der die Materialbahn
13 beschichtet wird, ist die nicht angetriebene Rol-
le 30 als GieBwelle ausgebildet. Inr benachbart
angeordnet ist zumindest in einigen Zonen, im vor-
liegendem Beispiel in den Zonen 2 und 7, eine
GieBstation 31 bzw. 68, mit deren Hilfe an der
vorbeilaufenden Materialbahn 13 eine Emulsion auf
die Materialbahn 13 aufgebracht werden kann.

Die angetriebene Rolle 29 ist mit einer Spann-
vorrichtung 32 versehen. Dazu ist die Rolle 29 auf
einem Schlitten 33 gelagert, der gegeniiber einem
Teil 34 des Innengehiduses 15 beweglich ist. Der
Schiitten 33 bildet ein Widerlager flir eine Feder
35, wdhrend das andere Widerlager durch einen in
Bezug auf das Teil 34 mit Hilfe eines Motors 36
bewegbaren Anschlages 37 gebildet wird. Hierzu
kann beispielsweise der Anschlag 37 mit Hilfe ei-
nes Schraubgewindes auf der Motorwelle 38 befe-
stigt sein, so daB er sich bei einer Rotation der
Motorwelle 38 in Axialrichtung verschiebt. Durch
diese Verschiebung dndert sich die Ldnge der Fe-
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der 35 und damit deren Vorspannung. Durch eine
Anderung der Vorspannung der Feder 35 148t sich
auch die Spannung der Materialoahn 13 in der
Schleife 12 verfindern. Eine derartige Anderung
der Bahnspannung ist erwlinscht, damit das Bahn-
material von einem relativ stark gespannten Zu-
stand, in dem das Bahnmaterial im wesentlichen
zumindest abschnittsweise in Form einer Geraden
verlauft, in einen weniger gespannten Zustand ge-
bracht werden kann, in dem das Bahnmaterial wel-
lenf6rmig verlduft, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist.
Eine derartige Wellenform ergibt sich bei geringe-
rer Bahnspannung beispielsweise dadurch, daB die
Diisen 21 des &duBeren Disensystems 22 und die
Diisen 25 des inneren Disensystems 26 in Umlauf-
richtung versetzt zueinander angeordnet sind.

Eine weitere Ausflihrungsform einer Bahnspan-
nungseinstellvorrichtung ist in Fig. 4 gezeigt. Hier
wird die Bahnspannung durch ein Gewicht 39 er-
zeugt, das fest mit dem Schlitten 33, der die Rolle
29 tragt, verbunden ist. Der Schliitten 33 wiederum
ist beweglich auf dem mit dem Innengehiduse 15
verbundenen Teil 34 gelagert. Die Neigung der
Oberflache des Teils 34 zur Horizontalen ist mit
Hilfe eines Motors 40, beispielsweise einer Kolben-
Zylinder-Anordnung, verstellbar, wodurch sich auch
die auf die Rolle 29 wirkende Gewichiskraft des
Gewichts 39 verdndert. Der Ubersicht halber ist der
Drehpunkt 41, um den das Teil 34 verschwenkt
wird, neben die Rolle 29 gezeichnet. Es ist aber
empfehlenswert den Drehpunkt 41 mit der Achse
der Rolle 29 zusammenfallen zu lassen, damit sich
bei einer Verschwenkung des Teils 34 keine Ande-
rung der Lage der Rolle 29 ergibt.

Oberhalb der Rolle 29 befindet sich eine
Transportwalzenanordnung 42, die in den Fig. 5 bis
7 ndher erldutert ist. Die Transportwalzenanord-
nung 42 weist zwei Transportwalzen 43, 44 auf, die
in einem Geh3use 45 drehbar gelagert sind. Die
Transportwalzen 43, 44 haben eine reibungserho-
hende Oberfliche, beispielsweise aus Kautschuk
oder einem elastischen Kunststoff. Das Geh3use
45 ist allseits geschlossen. Lediglich zwischen den
beiden Walzen 43, 44 befindet sich eine Saugdff-
nung 46. Auf der gegeniberliegenden Seite der
Saug6ffnung 46 ist ein UnterdruckanschiuB 47 an-
geordnet. Das Geh3use 45 mit den Transportwal-
zen 43, 44 ist normalerweise in Bezug auf die
Materialbahn 13 so angeordnet, daB die Achsen
der Transportwalzen 43, 44 im wesentlichen senk-
recht zur Bewegungsrichtung der Materialbahn 13
liegen, die durch einen Pfeil 48 angedeutet ist. Das
Geh3use 45 ist jedoch in gewissen Grenzen ver-
drehbar, so daB sich die Achsen der Transportwal-
zen 43, 44 aus dieser Lage heraus neigen, also
nicht mehr senkrecht zur Richtung 48 der Bewe-
gung der Materialbahn 13 liegen. Solange das Ge-
h3use 45 derart verdreht ist, also solange die Ach-
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sen geneigt sind, wird der Unterdruckanschlufl 47
mit Unterdruck beaufschlagt, so daB die Material-
bahn 13 vom Umgebungsdruck auf die Transport-
walzen 43, 44 gepreBt wird. Hierdurch erh&ht sich
die Reibung zwischen den Transportwalzen 43, 44
und der Materialbahn 13. Aufgrund der schiefen
Stellung der Transportwalzen 43, 44 wird die Mate-
rialbahn 13 nun zusitzlich quer in Richtung des
Pfeiles 49 bewegt. Die Schleife 12 wird also quer
zur Bewegungsrichtung der Materialbahn 13 be-
wegt. Wenn beide Rollen 29, 30 angetrieben wer-
den, kann die Transportwalzenanordnung gegebe-
nenfalls eingespart werden. Dargestellt ist, daB die
Transportwalzen 43, 44 eine Linge aufweisen, die
etwa der Bahnbreite entspricht. In diesem Fall muB
die Transportwalzenanordnung 42 der Bewegung
der Materialbahn 13 in Querrichtung nachgeflihrt
werden. Dies kann unterbleiben, wenn die Linge
der Transportwalzen 43, 44 etwa der Hubldnge,
d.h. der Bewegungsldnge der Materialbahn 13 in
Querrichtung, entspricht.

Wahrend der Bewegung der Materialbahn 13 in
Richtung des Pfeiles 49 kdnnen die angetriebene
Rollen 29 und die nicht angetriebene Rolle 30
mitbewegt werden. Zu diesem Zweck kann bei-
spielsweise das Teil 34 mit Hilfe eines Linearmo-
tors 50 in Axialrichtung bewegt werden. Auch kann
in nicht dargestellter Weise ein Resolverantrieb
vorgesehen sein, der die beiden Rollen 29, 30 in
die gewlinschte Zone verfdhrt und dort positioniert.

Fig. 8 zeigt die Versorgung der einzelnen Zo-
nen 1 bis 8 mit konditionierter Luft zum Erzeugen
einer gewlinschten Atmosphire und ihre Entsor-
gung. Fir die acht Zonen sind vier als Rohrpaare
19, 20 ausgebildete Ver- und Entsorgungsleitungen
(siehe auch Fig. 2 ) vorgesehen, die konzentrisch
zueinander angeordnet sind. Jedes Rohrpaar 19,
20 versorgt zwei Zonen, beispielsweise die Rohre
19, 20 die Zonen 7 und 8. Zwischen den beiden
versorgten Zonen weist jedes Rohrpaar 19, 20 eine
Trennwand 51 auf. Jedes Rohrpaar wird von bei-
den Seiten beschickt und entsorgt, so daB jede der
beiden Zonen 7, 8 getrennt versorgt und entsorgt
werden kann. Die durch das Rohr 19 in Richtung
des Pfeiles 52 eintretende konditionierte Luft tritt
durch eine Austritts6ffnung 53 in den Zuluftraum
54 ein, von wo sie zu den Diisen 25 des inneren
Disensystems 26 gelangt. Im Innengehiduse 15
sind Austritts6ffnungen 55 vorgesehen, von denen
die konditionierte Luft aus dem Kanal 11 in den
Abluffraum 56 gelangen kann, von wo aus sie
durch die Leitung 20 in Richtung des Pfeiles 57
austreten kann. Die ausiretende Luft kann in be-
kannter und nicht ndher dargestellter Weise zur
Wiederverwendung zurlickgefiihrt werden, wobei
gegebenenfalls eine Reinigung und eine erneute
Konditionierung notwendig ist. Die Konditionierung
kann beispielsweise in einer Erwdrmung bestehen,
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wobei gleichzeitig eine vorbestimmte Feuchtigkeit
eingestellt wird. In &hnlicher Weise kdnnen die
Diisen 21 des duBeren Diisensystems 22 beschickt
werden. Aus den Dilsen 21 tritt die konditionierte
Luft dann in Richtung der Pfeile 58 aus und gelangt
somit auf die vorbeilaufende Materialbahn 13. Der
Zuluftraum 54 und der Abluftraum 56 sind fir alle
Zonen im wesentlichen gleichartig ausgebildet, so
daB flr alle Zonen im wesentlichen die gleichen
Druckverhiltnisse eingestellt werden k&nnen.

Um den Kanal 11 zugdnglich zu machen, ist
das Oberteil 16 des AuBengehduses 14 gegenliber
dem Innengehduse 15 in Richtung des Pfeiles 59
verschiebbar, wihrend das Unterteil 17 des AuBen-
gehduses 14 in Richtung des Pfeiles 60 verschieb-
bar ist. Dies ist beispielsweise dadurch mdglich,
daB das AuBengehduse 16 an Gleitschienen 61
aufgehdngt ist, die ihrerseits wiederum an einer
Raumdecke 62 oder einem entsprechenden Trage-
gerUst befestigt sind. Das Unterteil 17 hingegen ist
auf Gleitschienen 63 verschiebbar gelagert, die auf
dem FuBiboden 64 abgestltzt sind. Hierdurch wird
erreicht, daB das InnengehZuse 15 von beiden
Stirnseiten her abgestltzt werden kann. Auf der
Stirnseite, an der das Unterteil 17 herausgefahren
wird, sind entsprechende Triger 65 portalfGrmig
ausgebildet. Das Innengehduse 15 ist im Ubrigen
ortsfest. Es ist nach dem Offnen des AuBengehiu-
ses 14, d.h. dem Verschieben von Oberteil 16 und
Unterteil 17 frei zugdnglich. Falls dies notwendig
ist, kann auch eine Schleife 12, die sich im Kanal
11 verfangen hat, nach Offnen des Gehiuses ent-
fernt werden.

Wie aus Fig. 1 ersichilich ist, ist in der ersten
Zone eine Schleifenbildungseinrichtung 66 ange-
ordnet, bei der ein Abschnitt einer Materialbahn
von einer Vorratsrolle 67 abgewickelt und zu einer
Schleife geformt wird.

In der Zone 2 ist die GieBstation 31 vorgese-
hen, mit deren Hilfe die zur Schleife 12 geformte
Materialbahn 13 mit einer ersten Emulsion be-
schichtet wird. In den Zonen 3, 4, 5 und 6 wird die
beschichtete Materialbahn 13 gekihlt und unter
Anwendung verschiedener Temperatur- und Feuch-
tigkeitsstufen getrocknet. Die Giewelle 30 und die
angetriebene Rolle 29 sind hierbei so ausgebildet,
daB sie eine relativ geringe thermische Trigheit
haben. Diese beiden Rollen passen sich also den
herrschenden Temperaturen relativ schnell an. In
der Zone 7 ist eine weitere GieBstation 68 angeord-
net. Hier kann eine weitere Emulsion auf die Mate-
rialbahn aufgetragen werden, die in der letzten
Zone 8 getrocknet wird. Die Vorrichtung 10 arbeitet
wie folgt:

Von der Vorratsrolle 67 wird ein Abschnitt einer
Materialbahn 13 abgewickelt und zu einer Schleife
12 geformt. Die Materialbahn 13 wird in Richtung
des Pfeiles 48 angetrieben. Gleichzeitig wird die
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Schlieife in Richtung des Pfeiles 49 in die Zone 2
verfahren, wo sie beschichtet wird. Danach wird sie
in die weiteren Zonen 3 bis 8 verfahren. Die Schliei-
fe 12 verweilt in jeder Zone 1 bis 8 fiir eine
vorbestimmte Verweilzeit und wird dann sehr
schnell in die nichste Zone verfahren. Die Zeit, die
flir das Verfahren, also fir die Querbewegung der
Schleife 12, bendtigt wird, ist wesentlich kiirzer als
die Verweilzeit. Bei Verweilzeiten in der GréB8enord-
nung von 5 bis 100 s betragen die Verfahrzeiten
etwa 0,3 bis etwa 3 s. In einem Ausflhrungsbei-
spiel wurden Verweilzeiten von etwa 10 bis etwa 15
s mit Verfahrzeiten von etwa 0,5 s kombiniert. In
jeder Zone wird die Materialbahn 13 den ge-
wiinschten Umgebungsbedingungen ausgesetzi,
wozu konditionierte Luft durch die Diisensysteme
zugefihrt wird. Man erreicht hierdurch nicht nur
eine Relativbewegung der Materialbahn 13 zu den
Disen, sondern auch eine Bewegung der Material-
bahn 13 an sich, wodurch man auch die Auswirkun-
gen des Schwingungsverhaltens auf die Beschich-
tung der Materialbahn 13 untersuchen kann.

Im Verlauf der Querbewegung der Schleife
kann die Spannung der Schleife 12 verdndert wer-
den, um die Materialbahn 13 aus einem gestreck-
ten Zustand, wie er beispielsweise flir das Be-
schichten empfehlenswert ist, in einen wellenf&rmi-
gen Zustand Uberflhren zu kOnnen, wie er in Fig. 2
dargestellt ist.

In den einzelnen Zonen kdnnen gegebenenfalls
auch unterschiedliche Geschwindigkeiten fiir die
Materialbahn eingestellt werden. So kann es er-
winscht sein, die Beschichtung bei anderen Ge-
schwindigkeiten als die Trocknung durchfiihren zu
kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung eines Bahnmateri-
als, bei dem aus einem Abschnitt des Bahn-
materials eine geschlossene Schleife gebildet
wird, das Bahnmaterial in Umfangsrichtung der
Schleife bewegt wird und das Bahnmaterial in
verschiedenen Umgebungen behandelt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schleife quer
zur Umfangsrichtung durch die verschiedenen
Umgebungen bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schleife in eine Richtung
senkrecht zu einer durch die Schleife um-
grenzten Fliche bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bahnmaterial in der
Schleife unter einer vorbestimmten Zugspan-
nung gehalten wird, die in Abh#ngigkeit von
der Position der Schleife verdnderbar ist.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verdnderung der Schieifens-
pannung im Verlauf der Querbewegung der
Schleife erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die verschiede-
nen Umgebungen in Zonen getrennt entlang
des Bewegungsweges der Schleife angeordnet
sind.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bahnmaterial in mindestens
einer Zone beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bahnmaterial in min-
destens einer Zone getrocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlieife dis-
kontinuierlich bewegt wird und fir vorbestimm-
te Verweilzeiten in einzelnen Zonen verweilt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zeiten, in denen die Schleife
von einer Zone in eine andere bewegt wird
wesentlich klirzer sind als die Verweilzeiten.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verweilzeiten in den einzel-
nen Zonen in der GroBenordnung 5 bis 100 s
liegen, wdhrend die Zeiten fir die Bewegung
der Schleife von einer Zone in eine andere in
der GrdBenordnung 0,1 bis 3 s liegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlieife zwi-
schen mindestens zwei Zonen hin und herbe-
wegt wird, wobei die Umgebung in einer Zone
verandert wird, wihrend das Bahnmaterial in
einer anderen Zone behandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Geschwindig-
keit der Bewegung des Bahnmaterials in Um-
fangsrichtung der Schleife positionsabhingig
verdnderbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umgebungen
und die Geschwindigkeiten des Bahnmaterials
in den einzelnen Umgebungen denjenigen ei-
nes Herstellungsverfahrens fir ein beschichte-
tes Bahnmaterial, insbesondere eines photo-
graphischen Films, nachgebildet werden.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 13 mit einer
durch Umlenkeinrichtungen gebildeten Fih-
rungseinrichtung flir eine Schleife aus Bahn-
material, einer ersten Antriebseinrichtung zum
Bewegen des Bahnmaterials in Umfangsrich-
tung der Schleife und Einrichtungen zum Er-
zeugen einer vorbestimmten Umgebungsatmo-
sphére, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
Einrichtungen (22, 26) zur Erzeugung verschie-
dener Umgebungen in Zonen (1-8) nebenein-
ander angeordnet sind und eine zweite An-
triebseinrichtung vorgesehen ist, die die
Schleife durch die verschiedenen Zonen be-
wegt.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Flhrungseinrichtungen
mindestens eine Luftkissenflihrung (27, 28)
aufweisen, die durch alle Zonen (1-8) hindurch-
geht.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luftkissenflihrung (27,
28) in jeder Zone (1-8) mit der Umgebungsat-
mosphire entsprechendem Fluid versorgt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Fih-
rungseinrichtung mindestens eine angetriebene
Rolle (29) aufweist, die die erste Antriebsein-
richtung bildet und zusammen mit der Schlieife
(12) in Axialrichtung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine nicht angetriebene Rol-
le (30) vorgesehen ist, die zur Beschichtung
des Bahnmaterials (13) zumindestens ab-
schnittsweise als GieBwelle ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB axial neben der GieBwelle
(30) eine Leerlaufrolle angeordnet ist, auf die
die Schleife (12) bei der Querbewegung Uber-
geht.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, da-
durch gekennzeichnet, daB die Leerlaufrolle
und/oder die GieBwelle (30) axial beweglich
gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB die angetrie-
bene und/oder die nicht angetriebene Rolle
(29, 30) einen axialen Antrieb (50) als Teil der
zweiten Anfriebseinrichtung aufweisen.
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Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der axiale Antrieb als Resol-
verantrieb ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleife
(12) auf einer Transportwalzenanordnung (42)
mit mindestens einer Transportwalze (43, 44)
aufliegt, deren Achse neigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transportwalzenanord-
nung (42) mit einer Unterdruckerzeugungsein-
richtung (47) verbunden ist, die zumindest in
einem Teil der Umgebung der Transportwalzen
(43, 44) einen Unterdruck erzeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transportwalzenaord-
nung (42) mindestens zwei Transportwalzen
(43, 44) aufweist und der Unterdruck zwischen
benachbarten Walzen erzeugbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB die angetrie-
bene und/oder die nicht angetriebene Rolle
(29, 30) mit einer Spanneinrichtung (33) verse-
hen sind, die auf die jeweilige Rolle (29, 30)
eine in einer Radialrichtung wirkende Kraft aus-
ubt.

Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (32)
eine Krafteinstellvorrichtung (36, 39) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spanneinrich-
tung eine Federanordnung (35) mit einstellba-
rer Vorspannung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Federanordnung (35) ei-
nen insbesondere durch einen Motor (36) ver-
stellbaren Anschlag (37) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spanneinrich-
tung ein Gewicht (39) aufweist, dessen Ge-
wichtskraft in der Radialrichtung auf die Rolle
wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Gewicht (39) auf einer
geneigten Gleitfliche (34) angeordnet ist, de-
ren Neigungswinkel insbesondere durch einen
Motor (40) verstellbar ist.
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32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
31, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleife
(12) in einem umlaufenden Kanal (11) geflihrt
ist, der eine Umgebungsatmosphire in einem
vorbestimmten Raum auf beiden Flachseiten
des Bahnmaterials einschlieBt.

Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kanal (11) an seiner
Innenseite Disen (21, 25) zur Erzeugung der
Umgebungsatmosphire aufweist, wobei ein in-
neres Diisensystem (26) gegeniiber einer Sei-
te und ein duBeres Disensystem (22) gegen-
liber der anderen Seite des Bahnmaterials (13)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich das innere Disensy-
stem (26) vom &HuBeren Disensystem (22)
durch die verwendeten Disen-Typen und/oder
die Disen-Anordnung und/oder das durch die
Disen ausgestossene Medium unterscheiden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
34, dadurch gekennzeichnet, daB im Innern der
Vorrichtung ein nach auBien durch den Kanal
(11) begrenzter Versorgungsraum (18) gebildet
ist, durch den Ver- und gegebenenfalls Entsor-
gungsleitungen (19, 20) flr das innere Disen-
system (26) gefiihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Zone (1-8) eine Ver-
sorgungs- und eine Entsorgungsleitung (19,
20) zugeordnet ist, wobei als Leitungsweg kon-
zentrische Rohre vorgesehen sind und die Ver-
sorgungsleitung durch das innere Rohr (19)
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Rohrpaar (19, 20) jeweils
an beiden Enden einen Anschlu und im In-
nern der Vorrichtung eine Trennwand (51) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
37, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal
(11) nach auBen durch ein Geh3use (14) be-
grenzt ist, das parallel zur Richtung (49) der
Bewegung der Schleife (12) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Geh3use (14) minde-
stens zwei Teile (16, 17) aufweist, die in entge-
gengesetzte Richtungen (59, 60) verschiebbar
sind.
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40. Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Gehduse (14) ein Ober-
teil (16), das im wesentlichen U-formig mit
abwirts gerichteten Schenkeln ausgebildet ist,
und ein im wesentlichen eben ausgebildetes
Unterteil (17) aufweist.
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