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(57)  Die Erfindung betrifft eine Anlage (1) und ein
Verfahren zum Herstellen von Klétzen (3) aus einem mit
Bindemittel versehenen Spangut (2) aus pflanzlichen
Kleinteilen, insbesondere Holzkleinteilen. Die Anlage (1)
weist eine Strangpresseinrichtung (10) sowie eine vor-
geschaltete Trocknungseinrichtung (4) mit einem
Lufttrockner (21) fir das Spangut (2) auf. Der Lufttrock-
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VERFAHREN UND ANLAGE ZUM HERSTELLEN VON KLOTZEN

ner (21) richtet einen beheizten Trockenluftstrom (32)
durch das Spangut (2). Er ist als Mehrlagen-Durchlauf-
trockner (22) ausgebildet, in dem der Trockenluftstrom
(32) mehrere Spangutlagen (23,24) mit unterschiedli-
chem Feuchtegrad nacheinander, insbesondere direkt
nacheinander, durchstromt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An-
lage zum Herstellen von Klétzen, insbesondere Palet-
tenklétzen, mit den Merkmalen im Oberbegriff des
Hauptanspruchs.

[0002] Eine solche Anlage zum Herstellen von Klétzen
ist aus der Praxis bekannt. Hierbei werden Trommel-
oder Siebtrockner eingesetzt.

[0003] Esist Aufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
bessere Herstellungstechnik fir Klétze aufzuzeigen.
[0004] Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den Merk-
malen im Hauptanspruch.

[0005] Die beanspruchte Herstellungstechnik, d.h. die
Anlage und das zugehdrige Verfahren, haben verschie-
dene Vorteile.

[0006] Durchdie verbesserte Trocknungstechnik kann
fur das getrocknete Spangut am Trocknerausgang eine
fur die Strangpressverarbeitung glinstige niedrige Rest-
feuchte von z.B. 2 bis 4% atro auf vorteilhafte Weise er-
reicht werden. Unter Umstéanden kann die Restfeuchte
bis 6% atro betragen.

[0007] Derals Mehrlagen-Durchlauftrockner ausgebil-
dete Lufttrockner erlaubt eine optimale Ausnutzung der
im beheizten Trockenluftstrom enthaltenen Warmeener-
gie und einen verbesserten Umgang mit der nach Durch-
stromen der Spangutlagen im Trockenluftstrom aufge-
nommenen Feuchte. Das aufeinander folgende Durch-
stromen mehrerer unterschiedlich feuchter Spangutla-
gen ist hierfur von Vorteil.

[0008] Das Durchstrdmen erst einer relativ trockenen
Spangutlage und anschlieend einer Spangutlage mit
héherem Feuchtgrad ermdglicht eine sukzessive Feuch-
tezunahme der Trockenluft auf ihrem Weg. Das ist fir
den Trocknungseffekt positiv. Aus der relativ trockenen
Spangutlage kann die geringe Feuchte bzw. das abge-
gebene Wasser besonders gut im heilRen Trockenluft-
strom aufgenommen werden. Der dadurch bereits etwas
angefeuchtete und auch etwas abgekihlte Trockenluft-
strom ist andererseits fir die folgende, relativ nasse
Spangutlage zur allmahlichen Trocknung glinstig.
[0009] Die mehreren Spangutlagen kénnen uberein-
ander und/oder nebeneinander angeordnet sein. Eine
Anordnung Ubereinander ist guinstig, um die unterschied-
lich feuchten Spangutlagen direkt nacheinander durch-
strdmen zu kdnnen. Eine im Wesentlichen vertikale und
dabei durchgangige Ausrichtung des Trockenluftstroms
ist fir den Trocknungseffekt vorteilhaft. Strémungsver-
luste kénnen gering gehalten werden. Auflerdem kann
leichter ein schaltbarer Bypass am Mehrlagen-Durchl-
auftrockner realisiert werden, der bedarfsweise eine Di-
rektanstrdomung der nachfolgenden, insbesondere rela-
tiv nassen, Spangutlage ermdglicht. Dies erfolgt z.B. bei
Untertemperatur der nachfolgenden Spangutlage.
[0010] Das Spangutwirdim DurchlaufdurchdenMehr-
lagen-Durchlauftrockner transportiert, wobei das nasse
Spangut an einer Zufuhr eintritt und das getrocknete
Spangut nach dem Durchlauf an einer Abfuhr austritt.
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Zwischen den voneinander getrennten Spangutlagen
kann das Spangut bevorzugt vertikal umgesetzt werden.
Innerhalb der Spangutlagen kann das Spangutim Durch-
lauf ebenfalls bewegtwerden. Dies ist vorzugsweise eine
umlaufende Bewegung, z.B. eine umlaufende Drehbe-
wegung um eine zentrale und bevorzugt aufrechte Dreh-
achse. Die Durchlaufbewegung des Spanguts kann im
Gegenstromprinzip entgegen der Strémungsrichtung
der Trockenluftstrémung gerichtet sein.

[0011] Der Mehrlagen-Durchlauftrockner kann derart
ausgebildet und ausgelegt werden, dass die Spangutla-
gen bei ihrer Durchlaufbewegung mit einem einheitlich
konditionierten Trockenluftstrom beaufschlagt werden.
Der Trockenluftstrom kann dadurch im gesamten Durch-
lauf- und Beaufschlagungsbereich die gleiche Tempera-
tur haben. Dies erleichtert und vereinfacht die Erwar-
mung des Trockenluftstroms. Dieser kann durch Zuluft
aus der Umgebung gespeist werden. Der Trockenluft-
strom kann alternativ oder zuséatzlich im Kreislauf gefiihrt
und dabei evtl. regeneriert bzw. aufbereitet, insbesonde-
re entfeuchtet, werden.

[0012] Die unterschiedlich feuchten Spangutlagen
kénnen jeweils auf einem beweglichen und luftdurchlas-
sigen Spanguttrdger angeordnet werden, der den Tro-
ckenluftstrom passieren lasst. Durch die beweglichen
Spanguttrager wird das Spangut im Durchlauf durch den
Mehrlagen-Durchlauftrockner transportiert. Die Span-
guttrager kénnen in unterschiedlicher Weise, z.B. als
Bander, Scheiben oder Ringe, ausgebildet sein. Schei-
ben- oder ringférmige Spanguttrager kdnnen eine Um-
laufbewegung um eine zentrale und bevorzugt aufrechte
Drehachse ausfiihren. Die Spanguttrager kénnen von-
einander getrennt angeordnet sein, insbesondere bei ei-
ner Anordnung Ubereinander. Zwischen den getrennten
Spanguttrdgern kann ein Umsetzer fiir das Spangut an-
geordnet sein.

[0013] Fir den Trocknungseffekt ist es gunstig, wenn
die nacheinander vom Trockenluftstrom durchstrémten
Spanguttrager und Spangutlagen beim Durchlauf in ent-
gegengesetzten Richtungen bewegt werden. Dadurch
ergeben sich gegenlaufige Trocknungsfortschritte bei
den Spangutlagen an den nacheinander vom Trocken-
luftstrom durchstromten Stellen. Mit dem Trocknungs-
fortschritt sinkt die Feuchte und steigt die Temperatur
lokal in der Spangutlage.

[0014] Die relativen Feuchtewerte der nacheinander
durchstromten Spangutlagen-Stellen addieren sich.
Uber die Lagenlange gesehen hat die nach der letzten
Spangutlage austretende Trockenluft Giberallim Wesent-
lichenden gleichen Feuchtewertbzw. Wassergehalt. Der
Trockenluftstrom nimmt an diesen nacheinander durch-
stromten Spangutlagen-Stellen jeweils im Wesentlichen
gleich viel Wasser und Feuchte auf. Zudem ergibt sich
durch den gegenlaufigen Trocknungsfortschritt an den
besagten nacheinander durchstromten Stellen eine im
Wesentlichen gleich bleibende Warmeabgabe aus dem
Trockenluftstrom. Die zuerst durchstromte relativ trocke-
ne Spangutlage hat eine hdhere Temperatur als die an-
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schlielend durchstrémte relativ nasse Spangutlage.
[0015] Die Zahl der nebeneinander und/oder Gberein-
ander angeordneten sowie nacheinander durchstrémten
Spangutlagen und Spanguttrager kann variieren. Die La-
gen- und Tragerzahl kann z.B. zwei betragen. Sie kann
alternativ héher sein und z.B. drei oder mehr betragen.
[0016] Der Mehrlagen-Durchlauftrockner kann eine
Heizeinrichtung und eine Umwalzeinrichtung fiir den Tro-
ckenluftstrom aufweisen. Diese kénnen unterschiedlich
ausgebildet sein. Die Heizeinrichtung kann z.B. als War-
metauscher ausgebildet sein, wobei die Primarenergie
z.B. aus der Abwarme eines Heizkraftwerks oder aus
einem Brenner oder dgl. stammt. Der Trockenluftstrom
kann auch auf andere Weise erwarmt werden, z.B. durch
direkte Befeuerung.

[0017] Die Umwalzeinrichtung kann den Trockenluft-
strom von einer Zugangsstelle zu einer Ausgangsstelle
und ggf. zusatzlich oder alternativ in einem Kreislauf be-
wegen. Die Umwalzeinrichtung ist mit geeigneten Ven-
tilatoren oder dgl. ausgeriistet. Sie kann auch eine Vor-
richtung zur Warmeriickgewinnung und/oder Entfeuch-
tung des Trockenluftstroms aufweisen.

[0018] Die Trocknungseinrichtung kann aul’er dem
Lufttrockner eine oder mehrere weitere Trockner aufwei-
sen. Dies kann z.B. ein mechanischer Trockner sein, ins-
besondere ein Quetschwerk. Der mechanische Trockner
kann dem Lufttrockner vorgeschaltet sein. Durch eine
vorgeschaltete mechanische Entfeuchtung kann der En-
ergiebedarf des Lufttrockners bzw. Mehrlagen-Durchl-
auftrockners gemindert werden. Die angestrebte Rest-
feuchte im getrockneten Spangut kann mit einem ggf.
verringerten Aufwand erzielt werden.

[0019] Der Trocknungseinrichtung kann ein Partikel-
former vorgeschaltet und/oder nachgeschaltet sein. Die-
ser andert, insbesondere reduziert die PartikelgroRe des
Spanguts und kann sie vorzugsweise auch auf ein ge-
winschtes MaR einstellen. Ein Partikelformer kann in be-
liebig geeigneter Weise ausgebildet sein, z.B. als Ham-
mermihle.

[0020] Mit einem der Trocknungseinrichtung, insbe-
sondere dem Lufttrockner bzw. Mehrlagen-Durchlauf-
trockner vorgeschalteten Partikelformer kann die Trock-
nung vereinfacht und verbessert werden. Durch eine An-
derung, insbesondere Reduzierung, der PartikelgroRRe
kann die zur Trocknung insgesamt verfliigbare Partike-
loberflache vergroRert werden. Dies erleichtert die
Trocknung des Spanguts und das Erreichen der ge-
wiinschten geringen Restfeuchte nach der Lufttrock-
nung. Ein Partikelformer kann einem mechanischen
Trockner der Trocknungseinrichtung vorgeschalteten
und/oder nachgeschaltet werden. Ein Partikelformer
kann auch mit einem mechanischen Trockner zu einer
Bau- und Funktionseinheit kombiniert werden.

[0021] Ein der Trocknungseinrichtung nachgeschalte-
ter Partikelformer erméglicht eine Anderung, insbeson-
dere Reduzierung, der PartikelgroRe auf das fiir das an-
schlieende Strangpressen vorteilhafte und gewilinschte
MaR. Vor dem anschlieBenden Strangpressen kann
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auch eine Speicherung des Spanguts erfolgen. Eine
Klassifizierung des getrockneten Spanguts nach der Par-
tikelgroRe ist entbehrlich. Sie kann alternativ stattfinden,
ggaf. vor einer Speicherung.

[0022] Zwischen der Trocknungseinrichtung und der
Strangpresseinrichtung kénnen ein oder mehrere Zuga-
beeinrichtungen fiir das getrocknete Spangut angeord-
net sein. In einer Zugabeeinrichtung kann ein Bindemittel
dem getrockneten Spangut zugegeben werden. Dies
kann z.B. einwarmaushartender Leim oder ein warmaus-
hartendes organisches Bindemittel sein, welches bei der
Aushartung oder Polymerisation Wasser oder eine an-
dere Flissigkeit abscheidet. Daneben sind andere Bin-
demittel moéglich.

[0023] Ferner ist eine Zugabe eines hydrophobieren-
den Mittels moglich. Dieses verhindert eine unerwiinsch-
te Wasseraufnahme des stranggepressten Spanguts
und der Klotze.

[0024] Nach der Zugabe des oder der genannten Mit-
tel(s) kann das getrocknete Spangut eine etwas erhdhte
Feuchte von z.B. 5 bis 8 % atro, bevorzugt 6 bis 7 % atro
haben.

[0025] Die Strangpresseinrichtung weist eine Strang-
presse auf, die aus dem Spangut einen quasi endlosen
und abgebundenen Strang erzeugt. Beim abgebunde-
nen Strang sorgt das aktivierte Bindemittel fir die ge-
wiinschte oder erforderliche Festigkeit des Strangs und
der Kl6tze. Dies betrifft z.B. eine vorgegebene Nagelaus-
zugfestigkeit. Die Kl6tze kdnnen dadurch den im Betrieb
gestellten Festigkeitsanforderungen genlgen, insbe-
sondere beim Einsatz als Palettenkl6tze. Sie haben eine
hohe Druckfestigkeit, Schlagfestigkeit und Bruchfestig-
keit.

[0026] Die Strangpresse kann eine Spangutzufiihrung
und ein angetriebenes Pressorgan, z.B. einen oszillie-
rend angetriebenen Pressstempel oder eine Press-
schnecke, aufweisen. Sie kann ferner eine Abbindeein-
richtung fir das mit dem Bindemittel versehene strang-
gepresste Spangut bzw. fir den Strang aufweisen. Die
Abbindeeinrichtung aktiviert das im Spangut enthaltene
Bindemittel. Dies kann auf unterschiedliche Weise ge-
schehen.

[0027] Die Abbindeeinrichtung kann z.B. eine Be-
dampfungseinrichtung und/oder eine Hochfrequenzhei-
zung aufweisen. Eine Bedampfungseinrichtung ist z.B.
fur einen warmaushartenden Leim und fir dessen Poly-
merisation von Vorteil. Fir das erwahnte organische Bin-
demittel kann eine Kombination einer Bedampfungsein-
richtung und einer Hochfrequenzheizung von Vorteil
sein.

[0028] Beider Bedampfung kann durch Kondensation
die im Dampf enthaltene Warmeenergie bzw. Enthalpie
im beaufschlagten Strangbereich schlagartig freigesetzt
werden und fir eine gleichmaRige Entwarmung sowie
eine extreme Beschleunigung einer thermischen Abbin-
dereaktion des Strangmaterials sorgen. Die Zufuhr von
Heilkdampf hat den Vorteil, dass die Kondensation und
die Phasenanderung verzdgert und gleichmaRig tber
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den Strangquerschnitt verteilt einsetzt. Eine friihe Kon-
densation an der beaufschlagten AuRenflache oder
Dornlochflache des Strangs kann verhindert werden.
[0029] Eine Hochfrequenzheizung kann mit hochfre-
quenten elektromagnetischen Wechselfeldern lokale
Bindemittelkonzentrationen und auch Feuchtigkeitsaus-
scheidungen eines z.B. organischen Bindemittels bevor-
zugt und lokal erwarmen. In einer Kombination von Be-
dampfung und Hochfrequenzbeheizung kénnen durch
die synergistische Erganzung die eingetragene Dampf-
menge und damitder Feuchtigkeitseintrag im Strang ver-
ringert werden. Dies ist vorteilhaft, wenn die Kl6tze eine
niedrige Restfeuchte haben sollen und ein Kiihlungs-und
Trocknungsaufwand fiir die Kl6tze reduziert oder vermie-
den werden kann. Durch den reduzierten Dampfeintrag
kann auflerdem die Oberflachenqualitatdes Strangs und
damit der daraus hergestellten Klétze verbessert wer-
den.

[0030] Beieinemthermischen Abbindeprozess fir den
Strang und das darin enthaltene Bindemittel ist aulRer-
dem eine an die Abbindeeinrichtung anschlielende Aus-
kihlstrecke der Strangpresse von Vorteil.

[0031] Inden Unteranspriichen sind weitere vorteilhaf-
te Ausgestaltungen der Erfindung angeben.

[0032] Die beanspruchte Anlage und das beanspruch-
te Verfahren kdnnen die nachgenannten vorteilhaften
Ausgestaltungen haben. Diese kdnnen einzeln oder in
beliebiger Kombination genutzt werden.

[0033] Im Mehrlagen-Durchlauftrockner kénnen die
mehreren Spangutlagen tbereinander und/oder neben-
einander angeordnet sein. Eine Anordnung ubereinan-
der ist bevorzugt.

[0034] Der Trocknungseinrichtung kann in der Anlage
ein Partikelformer vorgeschaltet und/oder nachgeschal-
tet sein, der die Partikelgré3e des Spanguts andert, ins-
besondere reduziert, und bevorzugt einstellt.

[0035] Zwischen der Trocknungseinrichtung und der
Strangpresseinrichtung kann eine Zugabeeinrichtung
angeordnet sein, die dem getrockneten Spangut ein Bin-
demittel zugibt, insbesondere einen warmaushartenden
Leim oder ein warmaushartendes organisches Bindemit-
tel. Ein organisches Bindemittel kann bei der Aushartung
oder Polymerisation Wasser oder eine andere Flissig-
keit abscheiden.

[0036] Zwischen der Trocknungseinrichtung und der
Strangpresseinrichtung kann eine Zugabeeinrichtung
angeordnet sein, die dem getrockneten Spangut ein hy-
drophobierendes Mittel zugibt.

[0037] Die Strangpresseinrichtung kann eine Trenn-
vorrichtung, insbesondere eine Sage, aufweisen, die ei-
ner Strangpresse nachgeschaltet ist. Die Trennvorrich-
tung kann aus einem von der Strangpresse abgegebe-
nen Strang Kl6tze abtrennen.

[0038] Eine Strangpresse kann eine Spangutzufih-
rung und ein angetriebenes Pressorgan, insbesondere
einen oszillierend angetriebenen Pressstempel, aufwei-
sen. Das Pressorgan kann hydraulisch angetrieben wer-
den, z.B. durch einen Zylinder.
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[0039] Eine Strangpresse kann eine Abbindeeinrich-
tung, insbesondere eine Bedampfungseinrichtung
und/oder eine Hochfrequenzheizung, fir das mit dem
Bindemittel versehene stranggepresste Spangut aufwei-
sen. Die Bedampfungseinrichtung kann HeiRdampf in
den Strang einbringen.

[0040] Eine Strangpresse kann eine Auskihlstrecke
fur den abgebundenen Strang aufweisen.

[0041] Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiel-
haft und schematisch dargestellt. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1:  eine schematische Ansicht einer Anlage zur
Herstellung von Kldtzen und

Figur 2:  eine schematische Darstellung eines Mehr-
lagen-Durchlauftrockners.

[0042] Die Erfindung betrifft eine Anlage (1) zur Her-

stellung von Klétzen (3), insbesondere Palettenklotzen.
Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren zur Her-
stellung der besagten Klbtze (3), insbesondere Paletten-
klétze. Die Klétze (3) werden aus einem Spangut (2) her-
gestellt, welches pflanzliche Kleinteile, insbesondere
Holzkleinteile, z.B. Holzpartikel, Holzspane, Holzchips
oder dgl., aufweist. Bevorzugt besteht das Spangut (2)
im Wesentlichen aus den pflanzlichen Kleinteilen, insbe-
sondere Holzkleinteilen. Die pflanzlichen Kleinteile, ins-
besondere Holzkleinteile, sind mit einem Bindemittel ver-
sehen.

[0043] Figur 1 zeigt eine solche Anlage (1). Sie weist
eine Trockeneinrichtung (4) auf, der das Spangut (2) in
Pfeilrichtung zugeflihrt wird. Die Anlage (1) beinhaltet
aulerdem eine Strangpresseinrichtung (10) und weitere
Komponenten.

[0044] Das Spangut (2) stammt z.B. aus einem Sage-
werk und dem Einschnitt von Frischholz. Es kann alter-
nativ oder zuséatzlich aus aufbereitetem Altholz oder an-
deren pflanzlichen Kleinteilen, insbesondere Holzklein-
teilen bestehen. Das Spangut (2) kann lignine- oder an-
dere Zellulose-Bestandteile enthalten.

[0045] Aus dem getrockneten und anschlieRend
stranggepressten und abgebundenen Spangut (2) ent-
stehen am Ende der Anlage (1) und des Herstellungs-
verfahrens die Klotze (3). Diese werden z.B. als massive
oder mit einer Durchgangsbohrung versehene Paletten-
klétze hergestellt und eingesetzt. Die Klbétze (3) haben
eine bevorzugt zumindest bereichsweise ebene Um-
fangsform. Dies kann z.B. ein rechteckiger Umfang mit
abgeschragten Eckbereichen sein. Daneben sind ande-
re Klotzformen moglich. Die Klétze (3) kdnnen eine Lan-
ge aufweisen, die gleich oder kleiner als ihre Hohe
und/oder Breite ist. Die Klbtze (3) konnen alternativ eine
deutlich gréRere Lange und eine Leistenform aufweisen.
[0046] Die Trocknungseinrichtung (4) kann einen oder
mehrere Trockner aufweisen. Sie weist in der gezeigten
Ausfuhrungsform einen Lufttrockner (21) auf, der als
Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) ausgebildet ist und
der einen beheizten Trockenluftstrom (32) durch das
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Spangut (2) richtet. In dem Mehrlagen-Durchlauftrockner
(22) durchstromt der Trockenluftstrom (32) mehrere, z.B.
zwei, aus dem Spangut (2) gebildete Spangutlagen
(23,24) nacheinander. Der Trockenluftstrom (32) kann
die Spangutlagen (23,24) insbesondere direkt nachein-
ander durchstrémen. Zwischen den voneinander 6rtlich
getrennten Spangutlagen (23,24) ist dabei ein Freiraum
angeordnet.

[0047] Die flachen und z.B. ebenen Spangutlagen
(23,24) sind mit ihrer Hauptebene im Wesentlichen ho-
rizontal und parallel zueinander ausgerichtet. Sie haben
bevorzugt eine konstante Dicke. Die Spangutlagen
(23,24) werden z.B. durch Aufschutten und gleichmaRi-
ges Verteilen des schittgutartigen Spanguts (2) auf
nachfolgend erlduterten Spanguttragern (25,26) gebil-
det.

[0048] Die Spangutlagen (23,24) haben einen unter-
schiedlichen Feuchtegrad bzw. Wassergehalt. Der Tro-
ckenluftstrom (32) ist bevorzugt zuerst durch eine Span-
gutlage (24) mit einem niedrigen Feuchtegrad bzw. Was-
sergehalt und danach durch eine Spangutlage (23) mit
einem hdheren Feuchtegrad bzw. Wassergehalt gerich-
tet. Der Trockenluftstrom (32) ist bevorzugt senkrecht
zur Hauptebene der Spangutlagen (23,24) ausgerichtet.
Er erstreckt sich z.B. vertikal, insbesondere von oben
nach unten.

[0049] Die Spangutlagen (23,24) kdnnen ortlich von-
einander getrennt sein. Die mehreren Spangutlagen
(23,24) sind in der gezeigten Ausfiihrungsform von Figur
1 und 2 z.B. etagenweise Ubereinander angeordnet. Sie
sind insbesondere in vertikaler Richtung direkt tiberein-
ander angeordnet. Sie kdnnen dabei in der Vertikalen
fluchten.

[0050] Das Spangut (2) und die Spangutlagen (23,24)
durchlaufen den Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) in ei-
nem Durchlauf, wobei das nasse Spangut (2) an einer
Zufuhr (28) eintritt und an einer Abfuhr (29) getrocknet
austritt. Die Zufuhr (28) und die Abfuhr (29) kénnen an
unterschiedlichen Seiten eines Gehauses des Mehrla-
gen-Durchlauftrockners (22) angeordnetsein. Die Zufuhr
(28) ist z.B. gemal Figur 2 an der unteren Gehauseseite
und die Abfuhr (29) dartiber an der oberen Gehauseseite
angeordnet.

[0051] Das Spangut (2) und die Spangutlagen (23,24)
werden im Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) bei ihrer
Durchlaufbewegung mit dem Trockenluftstrom (32) be-
aufschlagt. Der Trockenluftstrom (32) kann dabei einheit-
lich konditioniert sein. Die zuerst angestromte Spangut-
lage (24) wird dabei auf ihrer gesamten Flache mit der
gleichen Trockenluft angestromt.

[0052] Wie Figur 2 schematisch verdeutlicht, weist der
Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) eine Heizeinrichtung
(31) und eine Umwalzeinrichtung (33) fir den Trocken-
luftstrom (32) auf. Die Heizeinrichtung (31) ist in Luftstro-
mungsrichtung vor der zuerst beaufschlagten Spangut-
lage (24) angeordnet. Sie befindet sich z.B. oberhalb die-
ser Spangutlage (24). Die Heizeinrichtung (31) ist z.B.
als Warmetauscher ausgebildet, der mit einer Priméare-
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nergie aus Abwarme eines Kraftwerks, aus einem Ofen
oder Brenner oder mit Warmeenergie von beliebiger an-
derer Herkunft gespeist wird.

[0053] Im Warmetauscher kann von aulen gemaf
Pfeil in Figur 2 zugefiihrte Frischluft erwarmt werden. Al-
ternativ oder zusatzlich ist es moglich, den Trockenluft-
strom (32) teilweise oder vollstéandig riickzufiihren und
in die Heizeinrichtung (31) einzuspeisen. Figur 2 deutete
gestrichelt diese Mdglichkeit an. Der an der Heizeinrich-
tung (31) austretende beheizte Trockenluftstrom (32)
kann eine hohe Temperatur von z.B. 90° bis 100° C oder
auch dariiber aufweisen. Der Trockenluftstrom (32) kann
gemal Figur 2 die gesamte Spangutlage (24) vollflachig
beaufschlagen. Sein Strdmungsquerschnitt kann an die
Lagengrofie angepasst sein.

[0054] Die Umwalzeinrichtung (33) kann einen oder
mehrere Umwalzgerate, z.B. Ventilatoren, fiir die Bewe-
gungder Trockenluft aufweisen. Die Heizeinrichtung (31)
und die Umwalzeinrichtung (33) kdnnen sich (ber eine
Flache erstrecken, die der Flache der bevorzugt ebenen
Spangutlagen (23,24) entspricht und ggf. zu dieser Ebe-
ne parallel ist.

[0055] Die Umwalzeinrichtung (33) kann eine oder
mehrere weitere Komponenten aufweisen. Sie kann z.B.
eine Einrichtung zur Entfeuchtung des aus der letzten
durchstromten Spangutlage (23) austretenden Trocken-
luftstroms (32) aufweisen. Dies kann z.B. eine Konden-
sationseinrichtung sein. Die Umwalzeinrichtung (33)
kann alternativ oder zuséatzlich eine Einrichtung zur War-
merlickgewinnung aus dem besagten austretenden Tro-
ckenluftstrom (32) aufweisen. Dies kann z.B. ein War-
metauscher sein. Die zurlickgewonnene Warmeenergie
kann der Heizeinrichtung (31) oder einem anderen Ver-
braucher zugefiihrt werden.

[0056] Die Umwalzeinrichtung (33)kann fernerzusatz-
lich oder alternativ eine Einrichtung zur Wiederaufberei-
tung des Trockenluftstroms (32) beinhalten. Dies kann
z.B. eine Filtereinrichtung, ein Katalysator, eine Nach-
verbrennungseinrichtung fir im Trockenluftstrom (32)
enthaltene Feststoffe oder dgl. sein. Die Umwalzeinrich-
tung (33) kann den nicht riickgefiihrten Teil des aufge-
nommenen Trockenluftstroms (32) als Abluft an einen
Ausblasschacht oder dergleichen abgeben.

[0057] Die Umwalzeinrichtung (33) ist z.B. unterhalb
der letzten durchstrdmten Spangutlage (23) angeordnet
und nimmt den hier austretenden Trockenluftstrom (32)
auf. Sie kann hierfir z.B. die Trockenluft von oben her
ansaugen und bei einer eventuellen Riickfihrung wieder
nach oben zur Heizeinrichtung (31) ausblasen. Der Luft-
strom kann im Trocknergehduse und ggf. in Luftkanalen
gefuhrt sein.

[0058] Der Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) kann
ferner einen schaltbaren und ggf. steuerbaren Bypass
fur einen Teil der Trockenluftstromung (32) haben. Dies
kann ein aul3enseitiger Bypass am Trocknergehause mit
ein oder mehreren duleren gesteuert verschlieRbaren
Luftschachten sein. Durch den nicht dargestellten By-
pass kann beheizte Trockenluft gezielt an der ersten
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Spangutlage (24) vorbei direkt zur nachsten Spangutla-
ge (23) gefuhrt werden.

[0059] Der Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) weist
mehrere beweglich und luftdurchlassige Spanguttrager
(25,26) fir jeweils eine Spangutlage (23,24) auf. Die
Spanguttrager (25,26) sind im gezeigten Ausflihrungs-
beispiel Gbereinander angeordnet. Sie sind luftdurchlas-
sig und werden ebenfalls nacheinander vom Trocken-
luftstrom (32) durchstrdmt. Die Spanguttrager (25,26)
kénnen zusammen mit der jeweils aufliegenden Span-
gutlage (23,24) beim Durchlauf in einer durch Pfeile mar-
kierten Richtung (27) bewegt werden. Das Spangut (2)
wird dabei z.B. in zwei oder mehr etagenweise Uberein-
ander angeordneten Spangutlagen (23,24) von der Zu-
fuhr (28) zur Abfuhr (29) bewegt.

[0060] Die nacheinander vom Trockenluftstrom (32)
durchstromten Spanguttrager (25,26) und ihre Spangut-
lagen (23,24) werden gemaR Figur 1 und 2 in entgegen-
gesetzten Richtungen (27) bewegt.

[0061] In der jeweiligen Bewegungsrichtung (27) an-
dert sich der Trocknungsfortschritt im Spangut (2) wah-
rend der Durchlaufbewegung. Die Spangutlagen (23,24)
werden dabei Uber eine gréere und bevorzugt zusam-
menhangende Flache vom Trockenluftstrom (32) beauf-
schlagt. Der z.B. vertikal ausgerichtete Trockenluftstrom
(32) bewegt sich von der z.B. oben liegenden Heizein-
richtung (31) senkrecht nach unten zur Umwalzeinrich-
tung (33).

[0062] Mit dem Trockenfortschritt in Bewegungsrich-
tung (27) steigt in jeder Spangutlage (23,24) die Tempe-
raturim Spangut (2). Zugleich sinkt der Feuchtegrad bzw.
der Wassergehalt im Spangut (2). Uber den Transport-
weg in der jeweiligen Richtung (27) wird das Spangut (2)
immer trockener und immer warmer.

[0063] DerMehrlagen-Durchlauftrockner (22) weist ei-
nen zwischen den z.B. getrennten Spanguttragern
(25,26) und deren Spangutlagen angeordneten Umset-
zer (30) auf. Der Umsetzer (30) beférdert das Spangut
(2) in der gezeigten Ausfihrungsform vom unteren Span-
guttréger (25) nach oben zum oberen Spanguttrager
(26). Das als Schuttgut ausgebildete Spangut (2) kann
dabei in beliebig geeigneter Weise transportiert werden,
z.B. durch eine Forderschnecke, ein Forderband, einen
z.B. zyklonartigen Luftférderer oder dergleichen.

[0064] Der Umsetzer (30) nimmt das Spangut (2) aus
der unteren Spangutlage (23) am Ende des in Richtung
(27) verlaufenden Forderwegs vom Spanguttrager (25)
ab und transportiert es zu dem in Richtung (27) hinteren
Ende des oberen Spanguttragers (26). Das Spangut (2)
wird auf die Spanguttrager (25,26) jeweils in kontrollierter
Weise und mit einer vorgegebenen Lagendicke unter Bil-
dung der Spangutlage (24) aufgegeben. Am Ende der
Forderbewegung kann das Spangut (2) aus der oberen
Spangutlage (24) in geeigneter Weise direkt oder durch
einen Zwischenférderer oder dergleichen an der Abfuhr
(29) abgegeben und abgefiihrt werden.

[0065] Die beweglichen und luftdurchldssigen Span-
guttrager (25,26) kdnnen untereinander gleich oder un-
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terschiedlich ausgebildet sein. Sie kdnnen dabei in be-
liebig geeigneter Weise, z.B. als gelochte Bander, Schei-
ben oder Ringe ausgebildet sein. Diese kdnnen sich fir
den Spanguttransportin der jeweiligen Richtung (27) be-
wegen. Dies kann z.B. eine Umlaufbewegung sein. Ein
z.B. als umlaufendes Endlosband ausgebildeter Span-
guttrager (25,26) kann einen Spanguttransport in einer
geraden linearen Richtung (27) bewirken. Das Spangut
(2) bzw. die Spangutlage (23,24) wird dabei auf dem
Obertrum des luftdurchlassigen Férderbands transpor-
tiert. In einer anderen Ausfihrung mit einer bevorzugt
ebenen Scheiben- oder Ringform kann der Spanguttra-
ger(25,26)um eine z.B. quer zur Hauptebenen der Span-
gutlage (23,24) gerichtete, z.B. vertikale, Drehachse ro-
tieren. Er kann dabei eine kreisférmige Umlaufbewegung
mit einer entsprechend gebogenen Richtung (27) aus-
fuhren. Die mehreren, insbesondere zwei, Spanguttra-
ger (25,26) und Spangutlagen (23,24) rotieren dabei in
jeweils entgegengesetzter Richtung (27).

[0066] In der gezeigten Ausfiihrungsform der etagen-
weise Ubereinander angeordneten Spangutlagen
(23,24) und Spanguttrager (25,26) wird das nasse Span-
gut von der Zufuhr (28) auf den unteren Spanguttrager
(25) Uberflihrt und dort in kontrollierter Weise die untere
Spangutlage (23) gebildet. Die oberen Spangutlage (24)
auf dem oberen Spanguttrager (26) hat bereits einen Teil
des Trocknungsprozesses durchlaufen. Das trockene
Spangut wird am Ende an die Abfuhr (29) abgegeben.
[0067] Der frische und bevorzugt aus der Heizeinrich-
tung (31) austretende Trockenluftstrom (32) wird zuerst
auf die obere und bereits vorgetrocknete Spangutlage
(24) gerichtet. Hier kuhlt sich der Trockenluftstrom (32)
ab und nimmt zugleich Feuchte bzw. Wasser aus der
Spangutlage (24) auf. Dies erfolgt in der Richtung (27)

graduell entsprechend des jeweiligen Trockenfort-
schritts.
[0068] Anschlielend gelangtder etwas angefeuchtete

und abgekihlte Trockenluftstrom (32) bevorzugt direkt
zur nachsttieferen Spangutlage (23) mitihrer niedrigeren
Temperatur und dem héheren Feuchtegrad bzw. Was-
sergehalt, wobei der Trockenluftstrom (32) weiter abkuhlt
und Feuchte bzw. Wassergehalt aufnimmt. Dies erfolgt
ebenfalls graduell entsprechend des Trockenfortschritts
in Richtung (27) .

[0069] Durch die entgegengesetzten Richtungen (27)
und Trockenfortschritte beim Transport der Spangutla-
gen (23,24) nimmtder Trockenluftstrom (32) nach Durch-
strdmen der Spangutlagen (23,24) tberall im Wesentli-
chen die gleiche Feuchte auf und gibt im Wesentlichen
die gleiche Temperatur ab.

[0070] Bei der oberen und relativ trockenen Spangut-
lage (24) hat das Spangut an dem in Richtung (27) vor-
deren und der Abfuhr (29) zugewandten Ende die hdchs-
te Temperatur und die geringste Feuchte. In dem in Stro-
mungsrichtung darunter projizierten Bereich der unteren
Spangutlage (23) hat das gerade zugeflihrte Spangut
den hochsten Feuchtegrad und die niedrigste Tempera-
tur. Dabei wird in dem besagten trockenen und heilRen
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Bereich der oberen Spangutlage (24) realtiv wenig Tem-
peratur aus dem Trockenluftstrom (2) abgegeben und
relativ wenig Feuchte aufgenommen. In dem unteren an-
schlieBend durchstromten kalteren und nasseren Be-
reich der Spangutlage (24) wird dafiir umso mehr Tem-
peratur aus dem Trockenluftstrom (32) abgegeben und
umso mehr Feuchte aufgenommen.

[0071] Am gegeniberliegenden Ende der Spanguttra-
ger (25,26) und der jeweiligen Transportbewegung sind
die Verhaltnisse ausgeglichener. In diesem umsetzerna-
hen Endbereich der oberen Spangutlage (24) sind die
Temperatur niedriger und die Feuchte im Spangut (2)
héher als am abfuhrseitigen Ende. Dementsprechend
wird mehr Temperatur aus dem bevorzugt gleich kondi-
tionierten Trockenluftstrom (32) aufgenommen und mehr
Feuchte an den Trockenluftstrom (32) abgeben. In dem
in Stromungsrichtung darunter projizierten Bereich der
unteren Spangutlage (23) ist wegen des Trockenfort-
schritts die Temperatur im Spangut (2) etwas héher und
die Feuchte schon niedriger als an dem zufuhrseitigen
Ende. Hierdurch wird weniger Temperatur aus dem Tro-
ckenluftstrom (32) aufgenommen und weniger Feuchte
an den Trockenluftstrom (2) abgegeben.

[0072] Bei einem linearen bandférmigen Spanguttra-
ger (25,26) sind die Zufuhr (28) und die Abfuhr (29) z.B.
an einer Tragerseite angeordnet und der Umsetzer (30)
an der anderen gegeniber liegenden Tragerseite ange-
ordnet. Bei einem umlaufend rotierenden scheibenformi-
gen oder ringférmigen Spanguttrager (25,26) konnen die
Zufuhr (28) und die Abfuhr (29) sowie der Umsetzer (30)
eng benachbart nebeneinander an einer Umfangsstelle
angeordnet sein. Bei einem ringférmigen Spanguttrager
(25,26) kann eine evtl. Ruckfiihrung der Trockenluft
durch den freien Ringinnenraum erfolgfen.

[0073] Die Trocknungseinrichtung (4) kann einen oder
mehrere weitere Trockner (20) aufweisen. Dies kann z.B.
gemal Figur 1 ein mechanischer Trockner sein. Ein sol-
cher Trockner (20) kann z.B. als Quetschwerk oder in
anderer Weise ausgebildet sein. Der weitere und insbe-
sondere mechanische Trockner (20) kann z.B. dem
Lufttrockner (21) bzw. Mehrlagen-Durchlauftrockner (22)
in Zufuhrrichtung des Spanguts (2) vorgeschaltet sein.
[0074] Die Trockner (20,21,22) kénnen jeweils eine
geeignete Sensorik zur Erfassung von trocknungsrele-
vanten physikalischen Parametern, z.B. Temperatur und
Feuchte, des Spanguts (2) und des Trockenluftstroms
(32) sowie eine Steuerung und hiervon beaufschlagte
Vorrichtungen zur mechanischen Beeinflussung des
Spanguts (2) und der Spangutlagen (23,24) aufweisen.
Dies kénnen z.B. Schitter, Abstreifer, Wender oder dgl.
sein. Eine Sensorik kann auch die physikalischen Para-
meter, insbesondere Bewegungsparameter, der Span-
guttrager (25,26), des Umsetzers (30), der Heizeinrich-
tung (31) und der Umwalzeinrichtung (33) erfassen und
zu deren Steuerung und ggf. Regelung herangezogen
werden.

[0075] Die Anlage (1) kann zumindest einen Partikel-
former (5,6) aufweisen, der die PartikelgroRe eines
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Spanguts (2) andert, insbesondere reduziert, und bevor-
zugt auch einstellt. Ein solcher Partikelformer (5,6) kann
z.B. als Hammermiuihle oder Impulsbrecher ausgebildet
sein, welcher mit Ultraschallimpulsen die zugefiihrten
Partikel des Spanguts (2) zerbricht und dabei die Parti-
kelgréRe reduziert.

[0076] Ein Partikelformer (5) kann z.B. in Zuflhrrich-
tung des Spanguts (2) dem Lufttrockner (21) bzw. dem
Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) vorgeschaltet sein.
Der Partikelformer (5) kann sich zwischen einem even-
tuellen mechanischen Trockner (20) und dem Lufttrock-
ner (21) befinden. Er kann alternativ vor dem eventuellen
mechanischen Trockner (20) angeordnet sein. Er kann
ggf. auch mit dem eventuellen mechanischen Trockner
(20) kombiniert sein.

[0077] Ein solcher vorgeschalteter Partikelformer (5)
kann eine Grobbehandlung des Spanguts (2) vornehmen
und eine flr die anschlieRende Lufttrocknung geeignete
PartikelgroRe herstellen. Diese PartikelgroRe kann fiir
den Strangpressprozess zu grof3 sein. In diesem Fall
kann der Lufttrocknung bzw. dem Lufttrockner (21) min-
destens ein weiterer Partikelformer (6) in Transportrich-
tung des Spanguts nachgeschaltet sein. Hier kann die
fur den anschlieenden Strangpressprozess geeignete
PartikelgrofRe des Spanguts (2), z.B. mit einer Feinbe-
handlung, hergestellt werden. Figur 1 zeigt diese Aus-
fuhrungsform. In Variation hierzu kann bedarfsweise nur
einer der Partikelformer (5,6) vorhanden sein, wobei die-
ser dem Lufttrockner (21) bzw. dem Mehrlagen-Durchl-
auftrockner (22) vorgeschaltet oder nachgeschaltet ist.
[0078] Im Bereich zwischen der Trockeneinrichtung
(4) und der Strangpresseinrichtung (10) kann die Anlage
(1) weitere, auf das getrocknete Spangut (2) einwirkende
Komponenten aufweisen. Dies kann z.B. ein Speicher
(9) sein. Der Speicher (9) ist in der bevorzugten Ausfiih-
rungsform entbehrlich und ist daher gestrichelt darge-
stellt.

[0079] Ferner kdnnen eine oder mehrere Zugabeein-
richtungen (7) zwischen der Trocknungseinrichtung (4)
und der Strangpresseinrichtung (10) angeordnet sein.
Dies kann z.B. eine Zugabeeinrichtung (7) sein, die dem
getrockneten Spangut(2) ein Bindemittel zugibt, welches
beim Strangpressprozess aktiviert werden kannund dem
zu einem Strang (15) gepressten Spangut (2) Festigkeit
verleiht. Das Bindemittel kannin beliebig geeigneter Wei-
se ausgebildet sein. Es kann z.B. ein warmaushartender
Leim sein. Alternativ oder zusatzlich kann ein anderes
Bindemittel als ggf. warmaushartendes organisches Bin-
demittel ausgebildet sein, das bei der Aushartung oder
Polymerisation Wasser oder eine andere Flissigkeit ab-
scheidet. Dies kann z.B. ein Maillard-Bindemittel sein.
[0080] Dem getrockneten Spangut(2) kann auRerdem
ein hydrophobierendes Mittel zugegeben werden. Dies
kann z.B. ein Wachs sein. Hierfur kann eine weitere Zu-
gabeeinrichtung (8) vorgesehen sein. Die Reihenfolge
der Zugabeeinrichtungen (7,8) kann sich nach der Art
der zugegebenen Mittel richten. Alternativ kbnnen meh-
rere Zugabeeinrichtungen (7,8) auch miteinander zu ei-
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ner Einheit kombiniert werden.

[0081] Die in Transportrichtung des getrockneten
Spanguts (2) nachgeschaltete Strangpresseinrichtung
(10) weistin der gezeigten Ausfiihrungsform eine Strang-
presse (11) und eine Trenneinrichtung (18) sowie ggf.
eine nachfolgende Forderstrecke (19) auf.

[0082] Die Strangpresse (11) erzeugt aus dem ge-
trockneten Spangut (2) mit dem Bindemittel einen quasi
endlosen, abgebundenen Strang (15) mit bevorzugt ge-
rader Erstreckung. Dieser wird in gerader Pressrichtung
(14) kontinuierlich oder intermittierend vorgeschoben.
[0083] Die Strangpresse (11)weist hierfur eine den ein
oder mehreren Zugabeeinrichtungen (7,8) zugewandte
Spangutzufiihrung (12) und ein angetriebenes Pressor-
gan (13) auf. Das Pressorgan (13) ist z.B. als oszillierend
angetriebener Pressstempel oder als rotierende Press-
schnecke oder dgl. ausgebildet. In einer Sammel- und
Presskammer und einem Rezipienten wird dabei der
austretende Strang (15) aus dem noch lose verpressten
Spangut (2) gebildet. Der stangenférmige, gerade Strang
(15) kann eine gerundete oder prismatische Umfangs-
kontur haben.

[0084] Der Strang (15) wird dann in in Pressrichtung
(14) in eine Abbindeeinrichtung (16) der Strangpresse
(11) Uberfuhrt, in der das Bindemittel im Strang (15) ak-
tiviert wird. Die Abbindeeinrichtung (16) kann einteilig
oder mehrteilig sein. Sie kann z.B. eine Bedampfungs-
einrichtung aufweisen. Zusatzlich oder alternativ kann
eine Hochfrequenzeinrichtung vorhanden sein. Je nach
Art des Bindemittels kann die Abbindeeinrichtung (16)
auch eine andere Art von Aktvivierungseinrichtung auf-
weisen.

[0085] Bei einer Bedampfungseinrichtung wird der
Strang (15) am Aulienmantel und/oder an einem innen-
seitigen Dornloch mit einem Dampf beaufschlagt. Dies
kann Sattdampf oder HeiRdampf sein. Der HeiRdampf
ist z.B. hochgespannt und liegt in reiner Gasform vor. Er
kann hierfirr einen geeigneten Druck und eine entspre-
chend hohe Temperatur haben. Die Abbindeeinrichtung
kann auch einen geeigneten Dampferzeuger beinhalten.
Der HeiRdampf kann im Strang nach dem Eintrag all-
mabhlich abkihlen und im weiteren Vorschub verzoégert
kondensieren.

[0086] Die vorgenannte Hochfrequenzheizung arbei-
tet z.B. mit elektromagnetischen Wechselfeldern. Sie
kann einen oder mehrere am Strang (15) angeordnete
Felderzeuger aufweisen, denen ggf. ein wechselbares
und felddurchlassiges Anpassmittel vorgeordnet ist, wel-
ches den Strang (15) kontaktiert und welches an die du-
Rere Strangkontur angepasstist. Eine Hochfrequenzhei-
zung eignet sich besonders fiir ein organisches Binde-
mittel, insbesondere ein Maillard-Bindemittel.

[0087] Eine Bedampfungseinrichtung und eine Hoch-
frequenzheizung kdénnen gemeinsam und kombinativ
eingesetzt werden. Sie kénnen dabei synergistisch zu-
sammenwirken. Alternativ kann eine Bedampfungsein-
richtung oder eine Hochfrequenzheizung eingesetzt wer-
den.
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[0088] Die Strangpresse (11) kann in Pressrichtung
(14) bzw. in Vorschubrichtung des Strangs (15) eine
nachgeschaltete Auskihlstrecke (17) aufweisen, in wel-
cher der durch die Aktivierung des Bindemittels ggf. er-
warmte Strang (15) auskihlen kann. Das Auskihlen
kann an der Umgebungsluft oder unter aktivem Einsatz
von einem KuhImittel und Kiihlkérpern erfolgen.

[0089] Derabgebundene Strang (15) gelangtin Press-
richtung (14) dann in die Trenneinrichtung (18). Diese
trennt aus dem quasi endlosen Strang (15) die Kl6tze (3)
in dem gewinschten Format ab. Die Trenneinrichtung
(18) kann z.B. als Sage ausgebildet sein.

[0090] Das Abtrennen der Klbtze (3) kann z.B. durch
eine Trennung quer zur Pressrichtung (14) und z.B. in
der Art einer Kappsage erfolgen. In einer anderen Aus-
fuhrung kann die Trennvorrichtung (18) als Abteil-Tren-
neinrichtung ausgebildet sein, welche den stangenférmi-
gen Strang (15) mit seiner gegebenen Stirnflache in meh-
rere einzelne Klbtze und/oder Leisten mit kleinerer Stirn-
flache trennt und aufteilt. Hierbei kdnnen unterschiedli-
che Trennschnitte quer und l&angs zur Pressrichtung (14)
ausgefiihrt werden. Insbesondere kdnnen auch mehrere
unterschiedlich geneigte Trennschnitte entlang der
Strangachse bzw. der Pressrichtung (14) durchgefiihrt
werden.

[0091] Die Trenneinrichtung (18) kann ferner eine Er-
fassungseinrichtung fiir die abgetrennten Klétze (3) auf-
weisen. Dies kann z.B. eine Wiegeeinrichtung und/oder
eine Vermessungseinrichtung fir das Klotzformat sein.
Hierbei kdnnen auch die Klotzdichten direkt oder mittel-
bar erfasstwerden. Ferneristes mdglich, die Temperatur
und/oder Restfeuchte oder andere physikalische Para-
meter der Klbtze (3) zu erfassen.

[0092] Die Erfassungseinrichtung kann auch in die
Forderstrecke (19) integriert sein. Auf der Forderstrecke
(19) werden die Klbtze (3) abtransportiert. Sie kénnen
anschlieBend bedarfsweise zwischengelagert und an-
schlieRend in geeigneter Weise, z.B. lagenweise, zu-
sammengestellt und verpackt, insbesondere palettiert,
werden.

[0093] Abwandlungen der gezeigten und beschriebe-
nen Ausfiihrungsform sind in verschiedener Weise mog-
lich.

[0094] Beim Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) kén-
nen die Spangutlagen (23,24) und die Spanguttrager
(25,26) nebeneinander angeordnet sein, wobei der Luft-
strom (32) in nach Durchstrémen der besagten ersten
Spangutlage (23) zur folgenden Spangutlage (23) in ge-
eigneter Weise umgelenkt wird, z.B. durch einen Stro-
mungsschacht oder dgl.. Die Spanguttrager (25,26) kon-
nen hierflir z.B. als parallele, endlose Transportbander
ausgebildet sein. Sie kdnnen sich auch auf gleicher Hohe
befinden. Ein Umsetzer (30) kann z.B. als Querférderer
ausgebildet sein. Als weitere Variation ist eine Ausbil-
dung und Anordnung der Spanguttrager (25,26) als kon-
zentrische Ringtrager maéglich. In weiterer Abwandlung
kénnen die Spanguttrager (25,26) miteinander verbun-
den seinund z.B. einen luftdurchldssigen Umlaufférderer
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bilden. Die Spangutlagen (23,24) werden hierbei durch
unterschiedliche Bereiche in einem einheitlichen Span-
gutbett gebildet. Die Zu- und Abfuhr des Spanguts (2)
kann an derselben Seite des Trocknergehauses erfol-
gen. Die Heizeinrichtung (31) und die Umwalzeinrichtung
(33) kdnnen in entsprechend angepasster Weise ange-
ordnet sein.

[0095] Die konstruktive Ausbildung und Anordnung
der Heizeinrichtung (31) und der Umwalzeinrichtung (33)
kann variieren. Die beiden Einrichtungen kénnen auch
miteinander kombiniert werden. Im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel saugt die Umwalzeinrichtung (33) den Tro-
ckenluftstrom (32) an. Sie kann alternativ den Trocken-
luftstrom (32) ausblasen. Die Heizeinrichtung (31)
und/oder die Umwalzeinrichtung (33) kdnnen auch je-
weils mehrfach vorhanden sein.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0096]

Anlage

Spangut, pflanzliche Kleinteile
Klotz, Palettenklotz
Trocknungseinrichtung
Partikelformer, Hammermiuhle
Partikelformer, Hammermiuhle
Zugabeeinrichtung Bindemittel
Zugabeeinrichtung Hydrophobiermittel
Speicher

10  Strangpresseinrichtung

11 Strangpresse

12 Spangutzufiihrung

13  Pressorgan, Pressstempel

14  Pressrichtung

15  Strang

16  Abbindeeinrichtung

17  Auskuhlstrecke

18  Trennvorrichtung, Sage

19  Forderstrecke

20  Trockner mechanisch, Quetschwerk
21 Lufttrockner

22 Mehrlagen-Durchlauftrockner
23  Spangutlage feucht

24  Spangutlage trocken

25  Spanguttrager

26  Spanguttrager

27  Richtung, Durchlaufrichtung
28  Zufuhr

29  Abfuhr

30 Umsetzer

31 Heizeinrichtung

32  Trockenluftstrom

33  Umwalzeinrichtung
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Patentanspriiche

1.

Anlage zum Herstellen von Klétzen (3) aus einem
mit Bindemittel versehenen Spangut (2) aus pflanz-
lichen Kleinteilen, insbesondere Holzkleinteilen, wo-
bei die Anlage (1) eine Strangpresseinrichtung (10)
sowie eine vorgeschaltete Trocknungseinrichtung
(4) fur das Spangut (2) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trocknungseinrichtung (4) einen
Lufttrockner (21) aufweist, der einen beheizten Tro-
ckenluftstrom (32) durch das Spangut (2) richtet, wo-
bei der Lufttrockner (21) als Mehrlagen-Durchlauf-
trockner (22) ausgebildet ist, in dem der Trockenluft-
strom (32) mehrere Spangutlagen (23,24) mit unter-
schiedlichem Feuchtegrad nacheinander, insbeson-
dere direkt nacheinander, durchstromt.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Trockenluftstrom (32) zuerst durch ei-
ne Spangutlage (24) mit einem niedrigen Feuchte-
grad und danach durch eine Spangutlage (23) mit
einem hoéheren Feuchtegrad gerichtet ist.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spangut (2) im Durchlauf durch
den Mehrlagen-Durchlauftrockner transportierbar
ist, wobei das nasse Spangut (2) an einer Zufuhr
(28) eintritt und an einer Abfuhr (29) getrocknet aus-
tritt.

Anlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spangutlagen (23,24) im
Mehrlagen-Durchlauftrockner (22) bei ihrer Durch-
laufbewegung mit einem einheitlich konditionierten
Trockenluftstrom (32) beaufschlagt werden.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrlagen-
Durchlauftrockner (22) mehrere bewegliche und luft-
durchlassige Spanguttrager (25,26) fir jeweils eine
Spangutlage (23,24) aufweist, wobei die bevorzugt
als Bander, Scheiben oder Ringe ausgebildeten
Spanguttrager (25,26) ubereinander und/oder ne-
beneinander angeordnet sind und nacheinander
vom Trockenluftstrom (32) durchstromt werden.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die nacheinander vom Trockenluftstrom
(32) durchstromten Spanguttrager (25,26) und
Spangutlagen (23,24) in entgegen gesetzten Rich-
tungen (27), bevorzugt umlaufend, bewegt werden.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrlagen-
Durchlauftrockner (22) einen zwischen getrennten
Spanguttragern (25,26) angeordneten Umsetzer
(30) fiir das Spangut (2) aufweist. (UA8)
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Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrlagen-
Durchlauftrockner (22) eine Heizeinrichtung (31)
und eine Umwalzeinrichtung (33) fur den Trocken-
luftstrom (32) aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrlagen-
Durchlauftrockner (22) einen schaltbarer Bypass fir
den Trockenluftstrom (32) aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknungs-
einrichtung (4) einen dem Lufttrockner (21) vorge-
schalteten mechanischen Trockner (20), insbeson-
dere ein Quetschwerk, aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknungs-
einrichtung (3) einen Feuchtegrad der Spanguts (2)
am Ende der Trocknung von 2 - 4 % atro erzeugt.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Strangpress-
einrichtung (10) eine Strangpresse (11) aufweist, die
aus dem getrockneten Spangut (2) einen quasi end-
losen, abgebundene Strang (15) erzeugt.

Verfahren zum Herstellen von Klétzen (3) aus einem
mit Bindemittel versehenen Spangut (2) aus Holz-
kleinteilen, mittels einer Strangpresseinrichtung (10)
und einer vorgeschalteten Trocknungseinrichtung
(4) fur das Spangut (2), dadurch gekennzeichnet,
dass die Trocknungseinrichtung (4) mittels eines
Lufttrockners (21) einen beheizten Trockenluftstrom
(32) durch das in mehreren Spangutlagen (23,24)
angeordnete Spangut (2) richtet, wobei der Trocken-
luftstrom (32) mehrere Spangutlagen (23,24) mitun-
terschiedlichem Feuchtegrad nacheinander, insbe-
sondere direkt nacheinander, durchstromt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spangut (2) im Durchlauf durch
den Mehrlagen-Durchlauftrockner transportiert und
zwischen den getrennt angeordneten Spangutlagen
(23,24) umgesetzt wird, wobei das nasse Spangut
(2) an einer Zufuhr (28) eintritt und an einer Abfuhr
(29) getrocknet austritt und wobei der Trockenluft-
strom (32) zuerst durch eine Spangutlage (24) mit
einem niedrigen Feuchtegrad und danach durch ei-
ne Spangutlage (23) mit einem hdheren Feuchte-
grad gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Spangut (2) in den nach-
einander vom Trockenluftstrom (32) durchstrémten
Spangutlagen (23,24) in entgegen gesetzten Rich-
tungen (27), bevorzugt umlaufend, bewegt wird.
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