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Fig.1

(57) Abstract: The invention proposes a method for drying bulk goods, in particular wood fibers and/or wood chips, wherein the
~. bulk goods is continuously dried in a dryer (1), in particular a drum dryer. The vapor-gas mixture flows through the drum dryer (1)
in a dryer circuit and is indirectly heated via at least one heat exchanger (4) by a burner waste gas that is heated in at least one burner
(5). The drying vapors are supplied to the at least one heat exchanger (4). Upstream, downstream and/or within the at least one
o heat exchanger (4), at least a partial flow of the drying vapors are branched off to be conducted into the burner (5). The remaining
partial flow is conducted to the dryer (1) again. The partial flow of drying vapors to the burner (5) is driven by means of at least one

regulable partial vapor fan (10).
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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur Trocknung von Schiittgut, insbesondere von Holzfasern und/oder Holzspinen
vorgeschlagen, wobei das Schiittgut in einem Trockner (1), insbesondere einem Trommeltrockner, kontinuierlich getrocknet wird.
Das Dampf-Gas-Gemisch durchlduft den Trommeltrockner (1) in einem Trocknerkreislauf und wird indirekt durch ein in wenigs-
tens einem Brenner (5) erhitztes Brennerabgas tiber wenigstens einen Warmetauscher (4) erwérmt. Die Trocknungsbriiden werden
dem wenigstens einen Warmetauscher (4) zugefiihrt. Vor, nach und/oder innerhalb des wenigstens einen Wéarmetauschers (4) wird
wenigstens ein Teilstrom der Trocknungsbriiden zur Einleitung in den Brenner (5) abgezweigt. Der verbleibende Teilstrom wird
erneut dem Trockner (1) zugeleitet. Der Teilstrom der Trocknungsbriiden zum Brenner (5) wird iiber wenigstens einen regelbaren

Teilbriidenventilator (10) angetrieben.
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Verfahren zur kontmunerhchen Trocknung von Schiittgut, msbesondere

von Holzfasern und/oder Holzspinen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Trock-
nung von Schittgut, insbesondere von Holzfasern und/oder Holzspénen, in
einem Trockner, wobei die Trocknungsgase bzw. Trocknungsbritden in einem
Trocknerkreisfauf gefiihrt werden, indem die Trocknungsbriiden ber Warme-
tauscher indirekt erhitzt und dem Trockner erneut zugefithrt werden.

Die Herstellung von Holzwerkstoffplatten basiert im Wesentlichen auf der
Verpressung von zerkleinerten Holzteilen, insbesondere von Holzfasern
und/oder Holzspdnen. Beispielsweise bestehen Spanplatten aus feinen Holz-
spanen unterschiedlicher Starke, die unter hohem Druck mit Bindemitteln zu
Platten gepresst sind. Holzfaserplatten werden aus verholzten Fasern mit

oder ohne Bindemittelzusatz hergestelit.

Vor der Verpressung zu Platten milssen die zerkleinerten Holzteile getrocknet
werden. Dies erfolgt tblicherweise in sogenannten Trommeltrocknern, wobeij
das Trockengut bzw. Schiittgut in einem beheizten, rotierenden Drehrohr be-
wegt wird. Neben der Entstehung von Wasserdampf werden bei der Trock-
nung auch gasférmige Holzinhaltsstoffe freigesetzt, die wegen ihrer Schad-
stoffwirkung nicht in die Umgebung abgegeben werden sollten. Die Trock-
nungsgase sind zudem mit Feinstduben belastet. Daher missen die Trock-
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nungsgase vor ihrer Einleitung in die Atmosphéare gereinigt werden. Dies er-
folgt herkémmlicherweise durch Entstaubung, Filterung und/oder Ausbrand
im Brenner des Trockners. Um die Kosten fir die Nachbehandlung der
Trocknerabgase und insbesondere den zusitzlichen Energieeinsatz zu redu-
zieren, wurden bereits verschiedene Verfahren und Vorrichtungen vorge-
schlagen, die durch Kreislauffithrung der Trocknungsgase bei indirekter Be-
heizung durch einen Brenner eine 6konomische Verfahrensfuhrung erlauben.

So beschreibt beispielsweise die europdische Patentanmeldung EP 0 459
603 A1 eine Trocknung von Holzspénen in einem Trommeltrockner, wobei die
den Trockner verlassenden Trocknungsbriiden in einem Kreistauf zum Trock-
ner zurickgefihrt und vor dem Trockner indirekt durch die in einer Brenn-
kammer erzeugten Rauchgase auf die zur Trocknung der Holzspéne erforder-
liche Temperatur aufgeheizt werden. Ein Teilstrom der Trocknungsbriiden
wird aus diesem Kreislauf abgezweigt uhd zur Brennkammer gefihrt. Die
Rauchgase bzw. Brennerabgase aus der Brennkammer, die zur Aufheizung
der Trocknungsgase Uber einen Wametauscher genutzt werden, werden mit

einem Filter gereinigt, bevor sie in die Atmosphére abgegeben werden.

Die européische Patentanmeldung EP 0 457 203 A1 beschreibt ebenfalls ein
Trocknungsverfahren unter anderem fiir Holzspane, bei welchem die Trock-
nungsgase iber einen Warmetauscher indirekt erwédrmt und der Warmetau-
scher mit Rauchgasen aus einer Brennkammer gespeist wird. Ein Teilstrom
der Trocknungsbriiden aus dem Trockner wird kontinuierlich ausgekoppelt
und einem Kondensator zugefiihrt, in weichem der Wasserdampfinhalt aus-
kondensiert und die nicht kondensierbaren Gase als Verbrennungsluft in die

Brennkammer eingeleitet werden.

Bei diesen Verfahren miissen die Temperaturen in der Brennkammer ausrei-
chend hoch gehaiten werden, um einen Ausbrand von Schadstoffen zu ge-
wahrleisten. Diese hohen Temperaturen belasten die Warmetauscherelemen-

te, so dass deren Lebensdauer eingeschrénkt ist. Die europdische Patentan-
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meldung EP 0 714 006 A1 schidgt daher ein Trocknungsverfahren vor, bei
welchem dem Warmetauscher ein zweiter Warmetauscher vorgeschaltet
wird, so dass die thermische Belastung des Materials verhaitnismaRig gering

gehalten werden kann.

Wihrend des Trocknungsvorgangs entstehen im Kreistauf stindig neue, mit
Schadstoffen versetzte Briiden. Der zirkulierende Trocknungsbridenstrom
muss daher aus Grinden der im Kreislauf einzuhaltenden Massenbilanz lau-
fend reduziert werden. Dies erfolgt beispielsweise durch Abzweigung eines
Teilbridenstroms vor oder nach dem Wéarmetauscher als Brennluft zur
Brennkammer. Zur Durchflussmengenregulierung sieht beispielsweise die
européische Patentanmeldung EP 0 714 006 A1 hierfiir eine herkémmliche

Klappe vor.

Problematisch hierbei ist, dass das System nicht oder nur unzureichend auf
unterschiedliche Bedingungen, beispielsweise unterschiedlichen Feuchtege-
halt, KorngréRenschwankungen, Anderung der Holzmischung oder-
Lastdnderungen reagieren kann. Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe,
ein verbessertes Verfahren zur kontinuierlichen Trocknung von Schiitigut be-
reitzustellen, welches die beschriebenen Nachteile aus dem Stand der Tech-

nik vermeidet.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine Vorrichtung geldst, wie sie
in den unabhangigen Anspriichen beschrieben sind. Bevorzugte Ausfiih-
rungsformen des erfindungsgeméalen Verfahrens bzw. der erfindungsgemaé-
Ren Vorrichtung werden in den abhéngigen Anspriichen dargestellt.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur kontinuierlichen Trocknung von
Schittgut, insbesondere von Holzfasern und/oder Holzspénen, in einem
Trobkn er, insbesondere einem Trommeltrockner, wird der Trockner mit dem
Schiittgut beschickt und von einem Dampf-Gas-Gemisch in einem Trockner-

kreislauf durchlaufen. Hierbei wird das Dampf-Gas-Gemisch liber wenigstens
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einen Wérmetauscher indirekt durch ein in wenigstens einem Brenner erhitz-
tes Brennerabgas erwdrmt. Nach Durchlaufen des Trockners werden die
Trocknungsbriiden dem wenigstens einen Warmetauscher zugefihrt und
wieder erwdrmt. Vor, nach und/oder innerhalb des wenigstens einen Warme-
tauschers wird wenigstens ein Teilstrom der Trocknungsbriden abgezweigt
und dem Brenner als Kiihiluft und/oder als Verbrennungsluft bzw. Brennluft
zugeleitet. Der verbleibende Teilstrom wird erneut dem Trockner zugeleitet,
nachdem er im wenigstens einen Warmetauscher erwdrmt wurde. Vorzugs-
weise werden zwei parallele Warmetauscher eingesetzt, die im Kreuzgegen-
strom betrieben werden. Mit besonderem Vorteil wird ein Teil der
Trocknungsbriiden innerhalb der Warmetauscher abgezweigt, da eine Ab-
zweigung innerhalb der Warmetauscher energetische und emissionstechni-

sche Vorteile bringt.

Im Hinblick auf das eigentliche Trocknungsverfahren bewirkt die Dampfkreis-
lauftrocknung im Vergleich mit anderen Trocknungsverfahren eine schonen-
dere Trocknung in sauerstoffarmer Atmosphare mit reduzierter Menge der
abgespaltenen schadstoffwirksamen Verbindungen und damit eine Qualitats-
verbesserung des Trockengutes. Es ldsst sich hierdurch die Flexibilitdt und
die Weichheit der Spane erhéhen, was vor allem im Hinblick auf die weitere
Verarbeitung der Spane und die Qualitdt des Endprodukts vorteilhaft ist.
Durch den Dampfkreislauf fir die Trocknung, der durch die indirekte, weitge-
hend sauerstofffreie Beheizung der Trocknungsgase iiber Warmmetauscher
erreicht wird, wird ein Inertgasgehalt erreicht, der als weiteren Vorteil einen
Verschleift der Vorrichtung vermindert und eine hdhere Betriebssicherheit:

durch geringere Brand- und Explosionsgefahr bewirkt.

Das erfindungsgemaéfRe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der Teil-
strom der Trocknungsbrliden, der vor, nach und/oder innerhalb des Warme-
tauschers zum Brenner abgezweigt wird, ber wenigstens einen regelbaren

Teilbriidenventilator angetrieben wird.
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Der erfindungsgeman vorgesehene regelbare Teilbriidenventilator erméglicht
einen geregelten integrierten Ausbrand von Schadstoffen im Brenner der
Trocknungsanlage. Durch die Regelbarkeit des Teilbriidenventilators kann die
Durchflussmenge und -geschwindigkeit des Teilstroms der Trocknungsbri-
den zum Brenner den jeweiligen Gegebenheiten des Trocknungsverfahrens
angepasst werden. Es kann beispielsweise auf bestimmte Eigenschaften des
Trockengutes, wie Feuchtegehalt oder Massenstrom, reagiert werden, indem
beispielsweise bei einem erhéhten Feuchtegehalt in den Trocknungsbriden
ein gréfkerer Teilstrom zum Brenner abgezweigt wird. Dies gewéhrleistet eine
optimale Prozessfiihrung und effektive Béseitigung von Schadstoffen durch
Ausbrand im Brenner. Der regelbare Teilbrlidenventilator erméglicht, dass die
Massen- bzw. Volumenstréme erhéht und damit die Leistung des Trock-
nungsverfahrens signifikant gesteigert werden kann. Der Sauerstoffgehalt im
Trockner kann dabei auf ein Minimum gesteuert werden, um die Abspaltung
von organischen Verbindungen zu minimieren und damit die Emissionen zu
reduzieren. Zudem [&dsst sich durch den regelbaren Teilbriidenventilator das
Ausbrandverhalten sowie die Verteilung der Briiden in der Brennkammer be-

einflussen. wodurch sich Emissionen weiter reduzieren lassen.

Mit Vorteil wird bei der Regelung des Teilbridenventilators die Massenbilanz
im System beriicksichtigt, so dass es beispielsweise nicht zu einem iberma-
Rigen Einzug von Falschiuft in das System kommt. Das unkontrollierte Ein-
dringen von Falschiuft in das System wiirde einen energetischen Nachteil
bewirken, da die Falschluft im System erst entsprechend aufgewéarmt werden
muss, bevor sie verfahrensgeméf genutzt werden kann. Die Regelung erfoigt

daher vorzugsweise innerhalb eines bestimmten Fensters.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgemaéRen
Verfahrens erfolgt die Regelung des Teilbrﬂdenventilators mittels Schadstoff-
werten der Brennerabgase. Die Schadstoffwerte knnen beispielsweise direkt
vor der Freisetzung der Brennerabgase in die Atmosphére gemessen wer-

den, wobei die Brennerabgase vorzugsweise zuvor gereinigt wurden. Als
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Schadstoffwerte k6nnen vorzﬁgsweise die Stickoxidkonzentrationen und/oder
die Kohlenmanoxidkonzentrationen der Brennerabgase beriicksichtigt wer-
den. ErfindungsgemaR kann es vorgesehen sein, dass bestimmte Schwel-
lenwerte dieser Schadstoffkonzentrationen festgelegt werden, und eine Rege-
lung des Teilbridenventilators im Hinblick auf eine Unterschreitung dieser
Schadstoffgrenzwerte durchgefthrt wird. Weiterhin kann es erfindungsgeman
vorgesehen sein, dass eine Regelung des Teilbriidenventilators nach dem
Sauerstoffgehalt im Brennerabgas erfolgt. In Abhéngigkeit vom eingesetzten
Brennstoff kann beispielsweise die Regelung nach einem Sauerstoffgehalt
van cirka 3 Vol.% bis cirka 11 Vol.% im Abgas erfolgen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Ver-
fahrens erfolgt die Regelung des Teilbriidenventilators iiber einen maximalen
Inertgasgehalt im Trocknerkreislauf vorzugsweise durch Messung des Sauer-
stoffgehaltes und/oder des Wassergehaltes in den Trocknerkreislaufbriiden.

. Hierdurch kann eine héhere Leistung des Trocknungsverfahrens sowie auch
eine verbesserte Qualitat des Trockengutes, beispielsweise eine verbesserte
Spanqualitat, erreicht werden. Durch die Maximierung des Inertgasgehaltes
im Trocknerkreislauf werden allgemein die Ablagerungen, Verschmutzungen
und damit der Verschleift verschiedener Bauteile einer entsprechenden Vor-
richtung gering gehalten. Aufierdem steigt die Betriebssicherheit durch Mini-

mierung der Brand- und Explosionsgefahr.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgeméfien Verfahrens
werden die Brennerabgase, die aus dem System ausgeleitet werden, tber
wenigstens einen Filter, insbesondere einen Elektrofilter, vorzugsweise einen
Trockenelektrofilter, gereinigt. Eine Filterung der Brennerabgase ist insbe-
sondere bei der Verfeuerung von Holzstéuben in der Brennkammer vorteil-
haft, um die Emissionen gering zu halten. Ein Elektrofilter hat den Vorteil,
dass er beispielsweise gegeniber herkémmlichen Schlauchfiltern die Ent-
zlindungs- und Brandgefahr verringert. Ein Trockenelektrofilter hat sich bei

der Reinigung der Brennerabgase als besonders effektiv erwiesen. Mit be-
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sonderem Vorteil wird der Filter, insbesondere der Elektrofilter, im Saugbe-
trieb gefahren, wobei vorzugsweise dem Filter wenigstens ein Brennerabgas-
ventilator nachgeschaltet ist. Ein Saugbetrieb des Filters ist vorteilhaft, da der
dadurch bewirkte Unterdruck auf den Filter konstruktive Vorteile bringt und

der nachgeschaltete Ventilator vor Verschleift geschiitzt wird.

Als Brennstoff fiir den Brenner kénnen Ubliche fossile Brennstoffe eingesetzt
werden, beispielsweise Erdgas oder Leichtdl. In einer besonders bevorzugten
Ausfihrungsform werden als Brennstoffe zusétzlich oder alternativ dazu
Feststoffe, insbesondere Biomasse-Feststoffe, eingesetzt. BeispielsWeise
kénnen Abfélle aus der Holzwerkstoffplattenproduktion, wie Holzstaub o.4.,
verbrannt werden. Der Vorteil hierbei liegt darin, dass Abfille, die ohnehin
anfallen, als Brennstoff in der Brennkammer mitzbringend eingesetzt werden

k&nnen.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgemaéen Verfahrens
ist eine Reinigungseinrichtung flir die Trocknungsbriiden, die vor allem Fein-
stdube und verschiedene organische Anteile aus der Trocknung des Schitt-
gutes enthalten, vorgesehen. Bei der Reinigungsvorrichtung kann es sich
beispielsweise um einen Zyklonabscheider, insbesondere eine oder mehrere
Zyklonenbatterien, handeln. Innerhalb der Zykione werden die in den Trock-
nungsgasen enthaltenen festen oder flissigen Partikel, beispielsweise Fein-
staube, abgesondert, indem das Trocknungsgas in eine Drehbewegung ver-
setzt wird und die auf die Partikel wirkenden Zentrifugalkrafte die Partikel be-
schleunigen und radial nach auflen schleudern. Hierdurch werden die Partikel
vom Gasstrom getrennt und kénnen vorzugsweise nach unten ausgetragen
werden. Vorzugsweise werden die Trocknungsbriiden zwischen dem Trock-
ner und der Reinigungseinrichtung, beispielsweise der Zyklonenbatterie,
und/oder zwischen der Reinigungseinrichtung und dem Waérmetauscher iiber
wenigstens einen Trocknungsbriidenventilator angetrieben. Durch die Kreis-
lauffihrung der Trocknungsgase ist der Trocknungsbriidenventilator weitge-

hend vor Verschmutzung und damit Verschleit geschiitzt.
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In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens wird die Wasserfracht im Trockner gesteuert. Vorzugsweise wird
hierbei das Schittgut, beispielsweise die Holzspane oder die Holzfasern, in
Abhangigkeit von deren Feuchte in verschiedene Schittgutfraktionen aufge-
teilt und das Schittgut zur Beschickung des Trockners aus den verschiede-
nen Fraktionen mittels einer Materialdosiereinrichtung entsprechend dosiert,
so dass eine vorgebbare Feuchte des eingebrachten Schiittgutes eingehalten
werden kan'n. Beispielsweise kénnen drei Silos mit jeweils einer Spansorte
vorgesehen sein, wobei jede Spansorte einen bestimmten Feuchtigkeitsge-
halt aufweist. Die Feuchte des Trockengutes, mit welchem der Trockner be-
schickt wird, kann vorzugsweise kontinuierlich gemessen werden. Beispiels-
weise mit Hilfe eines Leitprogramms kann die Zusammensetzung des Tro-
ckengutes gesteuert werden, so dass ein kontinuierlicher Wasserfluss im
Trockner gewdhrleistet wird. Mit besonderem Vorteil kann die Steuerung der-
art erfolgen, dass der Wasserfluss im Trockner méglichst konstant gehalten
wird. Diese Steuerung der Wasserfracht im Trockner hat den Vorteil, dass
eine unterschiedliche Materialfeuchte des Trockengutes, beispielsweise der
Holzspéne, ausgeglichen werden kann. Weiterhin kann durch die Steuerung
der Wasserfracht im Trockner der Inertgasgehalt des Trocknungskreislaufes
optimiert werden, was sich beispielsweise vorteilhaft auf die Qualitit des Tro—
ckengutes auswirkt und zudem die Leistung des Trocknungsverfahrens er-

héht.

[n einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungeméRen Ver-
fahrens werden dem Brenner weitere Abgase als Brennluft, als Kihlluft |
und/oder zur Muffelkiihiung zugefiihrt. Vorzugsweise stammen diese weiteren
Abgase aus einer Holzwerkstoffplattenproduktion bzw. -hersteliung, bei-
spielsweise Pressenabluft, Sdgenabluft und/oder Kesselhausabluft. Diese
Integration verschiedener Emissionsquellen in das erfindungsgemifle Ver-
fahren hat den Vorteil, dass die verschiedenen Abgase innerhalb der Brenn-
kammer nachbehandelt werden kénnen, um auf diese Weise eine Verbren-
nung von Schadstoffen in den Abgasen zu erreichen. Besonders aus verfah-
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rensdkenomischen Griinden ist es bevorzugt, verschiedene Abluftstréme,
insbesondere alle Abluftstréme einer Holzwerkstoffplattenherstellung auf die-
se Weise aufzuarbeiten und nachzubehandeln. Vorzugsweise werden die
weiteren Abgase vor der Zufithrung als Brennluft vorgewarmt. Hierfir kdnnen
entsprechende Warmetauscher vorgesehen sein, beispielsweise Thermodl-
Wiérmetauscher. Durch eine Vorwarmung der Abgase vor der Zufiihrung in
die Brennkammer kann in besonders verfahrensékonomischer Weise die er-

forderliche Tefnperatur in der Brennkammer erreicht werden.

In einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungemiRen Ver-
fahrens erfolgt die Kuhlluftzufiihrung in den Brenner {ber einen inneren und
einen dufleren Disenring in der Brennkammerdecke. Mit besonderem Vorteil
sind diese Dusenringe getrennt voneinander steuerbar. Vorzugsweise weist
der innere Disenring und/oder der duflere Ditsenring einen fiir den jeweiligen
Brennstoff zuvor eingestellten Einblasewinkel zwischen cirka 0 und cirka 60°
auf. Durch diese Gestaltung der Kuthlluftzufihrung bzw. der Brennkammerde-
cke und die damit einhergehende spezielle Lufizufiihrung in der Brennkam-
mer, Fihrung der Sekundériuft und Kondensatbildung kann die Verbrennung

in der Brennkammer in besonders vorteithafter Weise erfolgen.

Die Kuhlluftzufuhr in den Brenner kann vorzugsweise aus dem Teilbril-
denstrom gespeist werden, der beispielsweise aus dem oder den Warmtau-
schern abgezweigt wird. Die Steuerung der verschiedenen Ringe fiir die Kiihl-
luftzufuhr in der Brennkammerdecke erfoigt vorzugsweise mittels geeigneter

Klappen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungsgemafen Ver-
fahrens wird die Muffel des Brenners gekihit. Beispielsweise kann die Muffel
mit Frischluft geklhlt werden. In einer anderen bevorzugten Ausfithrungsform '
erfolgt die Muffelkhlung mit Prozessiuft. Beispielswelse kann hierfir der Muf-
fel Kithliuft zugefiihrt werden, die aus dem Teilbriidenstrom abgezweigt wird,

der aus der Abzweigung der Briiden vor, nach oder innerhalb des oder der
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Wérmetauscher stammt. in anderen Ausfithrungsformen kann als Muffelkiihl-
[uft Brennerabgas nach Durchlaufen des Warmetauschers und/oder Abgase,
die vor der Ausleitung (iber den Kamin abgezweigt werden, zugeleitet wer-
den, insbesondere Abgase, die den Filter passiert haben. Die Regelung der
MuffelkGhlung erfolgt vorzugsweise nach der Muffeltemperatur, um einen
Schutz der Muffel zu gewahrleisten. Die Regelung kann weiterhin nach dem
Kohlenmonoxidgehalt der Abgase erfolgen, wobei eine Uberlagerung der

Temperaturregelung der Muffel vorliegen kann.

Die Erfindung umfasst weiterhin ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten, wobei Holzstimme entrindet und in einer Zerkleinerungseinrich-
tung, insbesondere einer Zerspanungs- und/oder Zerfaserungseinrichtung zu
Spénen und/oder Fasern verarbeitet werden. Die Spéne und/oder Fasern
werden in einer Trocknungseinrichtung getrocknet und gegebenenfalls unter
Zusatz von Bindemitteln und/oder weiteren Additiven in einer Presseinrich-
tung zu Platten verarbeitet und gegebenenfalls geschnitten. Dieses Verfahren
ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Trocknung der Spéne und/oder Fasern
ein Verfahren durchgeflihrt wird, wie es oben beschrieben ist. Bezfiglich wei-
terer Merkmale des Verfahrens zur Herstelluhg von Holzwerkstoffplatten wird

auf die obige Beschreibung Bezug genommen.

Die Erfindung umfasst weiterhin eine Vorrichtung zur Trocknung von Schiitt-
gut, insbesondere von Holzfasern und/oder Holzspdnen, mit einem Trockner,
insbesondere einem Trommeltrockner, der dazu vorgesehen ist, von einem
Dampf-Gas-Gemisch in einem Trocknerkreislauf durchlaufen zu werden. Die
Vorrichtung umfasst wenigstens einen Warmetauscher zur indirekten Erwér-
mung des Dampf-Gas-Gemisches und einen Brenner. Der Brenner erzeugt
ein Brennerabgas, das zur indirekten Erwamung des Dampf-Gas-Gemisches
vorgesehen ist. Zudem ist wenigstens eine Abzweigungsleitung zum Brenner
vor, nach und/oder innerhalb des wenigstens eine Warmetauschers fiir einen
Teilstrom der Trocknungsbritden und wenigstens eine Leitung fir den

verbleibenden Teilstrom der Trocknungsbriiden zum Trockner vorgesehen.
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Die erfindungemafie Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass fiir den
Antrieb des Teilstroms der Trocknungsbriiden zum Brenner wenigstens ein
regelbarer Teilbridenventilator vorgesehen ist. Beziiglich weiterer Merkmale
der erfindungsgemaRen Vorrichtung wird auf die obige Beschreibung verwie-

sen.

SchlieBlich umfasst die Erfindung eine Anlage zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten mit wenigstens einer Zerkleinerungseinrichtung, insbesondere
einer Zerspanungs- und/oder Zerfaserungseinrichtung, wenigstens einer
Presseinrichtung und wenigstens einer Trocknungseinrichtung fir Schiittgut,
wie sie oben beschrieben ist. Bezliglich weiterer Merkmale dieser Anlage zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten bzw. zur Trocknungseinrichtung dieser

Anlage wird auf die obige Beschreibung verwiesen.

Das erfindungsgemaé&fle Verfahren zur Trocknung von Schiitigut ist insbeson-
dere zur Trocknung von Holzspénen geeignet. Die erfindungsgemaf vorge-
sehene Dampfatmosphdére im Trocknungskreistauf wirkt sich besonders vor-
teilhaft auf die Qualitdt der Spane aus. Durch die hierdurch realisierte scho-
nende Trocknung der Spéne werden plastisch flexible und weiche Spéne er-
reicht, die im Wesentlichen keine thermische Verfarbung zeigen. Durch die
Inertgasatmosphére wahrend der Trocknung reduziert sich das Zindpotential
des Trockengutes und damit die Brandgefahr im Trockner bzw. in der gesam-
ten Anlage. Entsprechendes gilt, wenn das erfindungsgemafRe Verfahren auf
die Trocknung von Holzfasern angewendet wird. Bei der Trocknung von Holz-
fasern ist insbesonderé die erfindungsgeman kontrollierte und gesteuerte
Feuchte des Trockengutes vorteilhaft, da die Feuchte von Holzfasern bei de-
ren weiterer Verarbeitung, insbesondere im Pressstrang, herkémmlicherweise
oft problematisch ist. Anders als bei der Verarbeitung von Holzspénen findet
keine Zwischenlagerung der getrockneten Holzfasern statt. Vielmehr schlief3t
sich die Pressung von Holzfasern direkt an die Trocknung an, so dass sich
der Feuchtegehalt des Trockengutes direkt im Pressstrang abbildet. Das er-
findungsgeméfe Verfahren bewirkt den Vorteil, dass eine gesteuerte und
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gleichbleibend gute Qualitat des getrockneten Schittgutes fir die weitere

Verarbeitung zur Verfligung gestellt werden kann.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung der Zeichnung in Verbindung mit den Ausfithrungsbei-
spielen und den Unteranspriichen. Hierbei kénnen die verschiedenen Merk-

male jeweils fiir sich oder in Kombination miteinander verwirklicht sein.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Schaltbildes flr eine An-
lage, die fir eine bevorzugte Ausfihrung des erfindungemaéafien

Verfahrens geeignet ist;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Schaltbildes fir eine An-
lage zur Durchfithrung einer bevorzugten Ausfithrung des erfin-
dungsgemabten Verfahrens mit Erweiterungen in der Luftfih-

rung; und

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Schaltbilds fur eine Anla-
ge zur Durchfiithrung einer bevorzugten Ausfiihrung des erfin-
dungsgemafRen Verfahrens mit Integration einer Kesselanlage.

Ausfiihrungsbeispiele

Das in Figur 1 gezeigte Schaltbild einer Anlage zur Durchfithrung des erfin-
dungsgemaflen Verfahrens umfasst einen Trommeltrockner 1, ein Ausfallge-
hause 2, eine Reinigungseinrichtung 3, Warmetauscher 4, eine Brennkammer
5, einen Filter 6 sowie einen Kamin 7. Zwischen Trommeltrockner 1 und der
Reinigungseinrichtung 3 ist ein Trocknungsbridenventilator 8, zwischen Filter
6 und Kamin 7 ist ein Brennerabgasventilator 9 und zwischen Warmetauscher

4 und Brennkammer 5 ist ein regelbarer Teilbridenventilator 10 angeordnet.
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Der Trockner 1 kann mit einer Beruhigungszone 11 und einer Dosiereinrich-

tung 12 ausgestattet sein.

Der Trommeltrockner 1 wird mit Schittgut, beispielsweise mit Holzspanen
und/oder Holzfasern beschickt. Die Trocknungsgase, die dem Trommeltrock-
ner 1 zugefluhrt werden, werden Uber die Warmetauscher 4 erwarmt und wei-
sen Temperaturen von cirka 250°C bis cirka 600°C auf. Die Erwarmung der
Trocknungsgase in den Wérmetauschern 4 erfolgt im Kreuzgegenstrom mit-
tels Brenngasen aus der Brennkammer 5. Diese Brenngase weisen Tempera-
turen von cirka 750°C bis cirka 900°C auf. innerhalb der Brennkammer 5
werden Temperaturen von cirka 750°C bis cirka 1050°C erreicht, wobei als
Brennstoff beispielsweise Erdgas, Leichtél und/oder Holzstaub oder andere
Abfille aus der Holzwerkstoffplattenproduktion eingesetzt werden kénnen.
Die verschiedenen Brennstoffe kénnen einzein oder in beliebiger Mischung

verbrannt werden.

Nachdem das Trockengut den Trommeltrockner 1 durchlaufen hat, kann eine
Beruhigungszone 11 fur das Trockengut und/oder ein Ausfaligehduse 2 zur
Entnahme des getrockneten Schuttgutes vorgesehen sein. Die Trocknungs-
gase bzw. Trocknungsbriiden werden mittels des Trocknungsbridenventita-
tors 8 zu einem oder mehreren Reinigungseinrichtungen 3, vorzugsweise
Zyklonabscheider, weitergeleitet. Alternativ oder zusétzlich hierzu kann ein
Trocknungsbriidenventilator zwischen Reinigungseinrichtung 3 und Warme-
tauscher 4 vorgesehen sein. [n der Reinigungseinrichtung 3 erfoigt die Ab-
trennung von Feinstaub und anderen Partikeln. Das abgeschiedene Material
kann vorteilhafterweise der Produktion zugefithrt werden. Nachdem die
Trocknungsbriiden die Reinigungseinrichtungen 3 durchiaufen haben, werden
sie einem oder mehreren Warmetauschern 4 zugeleitet. Besonders bevorzugt
sind zwei parallel geschaltete Wérmetauscher.. Innerhalb der Warmetauscher
4 werden die Trocknungsbriiden von cirka 110°C bis cirka 130°C auf cirka
250°C bis cirka 600°C erwarmt. Dies erfolgt im Kreuzgegenstrom mittels der

Brennerabgase aus der Brennkammer 5. Innerhalb der Wéarmetauscher 4
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wird ein Teilbrlidenstrom entnommen und der Brennkammer 5 als Verbren-
nungsluft und/oder Kithlluft zugefiithrt. Dieser Teilbriidenstrom wird durch den
regelbaren Teilbriidenventilator 10 angetrieben. Das Brennerabgas, das zur
Erwarmung der Trocknungsgase im Warmetauscher 4 dient, wird nach
Durchlaufen der Warmetauscher 4 einem Filter 6 zugeleitet. Hierbei handelt
es sich insbesondere um einen Elektrofilter, vorzugsweise um einen Tro-
ckenelektrofilter. Der Filter 6 wird vorzugsweise im Saugbetrieb gefahren,
wobei dem Filter 6 ein Brennerabgasventilator 9 nachgeschaltet ist. Das der-

art gereinigte Brennerabgas wird tber den Kamin 7 in die Atmosphére entlas-

sen.

Erfindungsgeman erfolgt die Trocknung der Spéne in einem eigenen Dampf-
kreislauf. Hierdurch kann mit besonderem Vorteil ein hoher Dampfgehalt und
damit eine schonende Trocknung realisiert werden, die sich positiv auf die
Qualitdt des Trockengutes auswirkt. Zudem wird hierdurch die Verschmut-
zung und-damit der Verschiei innerhalb des Trocknungskreislaufes gering
gehalten. Auch wird der Brandschutz durch eine indirekte Beheizung des

Trockners und den eigenen Trocknungskreisiauf verbessert.

Die Regelung des Teilbridenventilators 10 erfolgt in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform Uber Schadstoffwerte der Brennerabgase, beispielsweise iiber
Stickoxidkonzentrationswerte und/oder Kohlenmonoxidkonzentrationswerte.
Weiterhin kann der Teilbriidenventilator Gber einen maximalen Inertgasgehalt
im Trocknerkreislauf oder Gber den Sauerstoffgehalt im Brennerabgas gere-

gelt werden.

in einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt bei der Beschickung des Trom-
meltrockners 1 mit Schiittgut eine Steuerung der Wasserfracht im Trockner
mittels der Dosiereinrichtung 12, wobei das Schittgut in Abh&ngigkeit von der
Feuchte verschiedener Schiittgutfraktionen bei der Beschickung des Trom-

meltrockners 1 dosiert wird.
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Als Brenniuft fir den Brenner 5 werden vorzugsweise verschiedene Abgase
aus der Holzwerkstoffplattenherstellung eingesetzt, beispielsweise Pressen-
abluft, Diasdgenabluft und/oder Kesselhausabluft. Die verschiedenen Abgase
werden vorzugsweise vor der Zufithrung als Brennluft vorgew&rmt, insbeson-

dere mittels Warmetauschern.

Figur 2 zeigt ein Schaltbild einer erfindungsgeméfien Anlage zur kontinuierli-
chen Trocknung von Schittgut, bei welchem verschiedene Méglichkeiten der
Luftfiihrung gezeigt sind. Die verschiedenen Elemente der Anlage sind mit
gleichen Bezugszeichen wie in Figur 1 bezeichnet. Der Trocknungsbriiden-
ventilator 8' ist zwischen Reinigungseinrichtung 3 und Warmetauschern 4
angeordnet. Diese Anordnung kann alternativ oder zuséatzlich zur Anordnung
des Trocknungsbridenventilators 8 zwischen Trockner 1 und Reinigungsein-
richtung 3 vorgesehen sein. Dem Brenner 5 wird die Kithlluft Uber die Brenn-
kammerdecke in zwei Ringen zugefithri. Diese Kihlluft wird aus den
Trocknungsbriiden innerhalb der Wammetauscher 4 abgezweigt und mittels
des regelbaren Teilbridenventilators 10 angetrieben. Dieser Luftstrom kann
durch eine weitere Luftquelle 13 ergdnzt oder ersetzt werden. Weiterhin kann
dieser Luftstrom durch eine Abzweigung eines Teilstroms der erwérmten
Trocknungsgase nach den Warmetauschern 4 ergénzt werden. Diese zu-
échaltbaren Luftstréme sind in Figur 2 in gestrichelter Strichfiihrung darge-
stellt. Den Brennerabgasen, die den Brenner 5 verlassen, kann, bevor sie den
Wirmetauschern 4 zugeleitet werden, Brennerabgas zugeleitet werden, das
die Warmetauscher 4 bereits durchlaufen hat, insbesondere Brennerabgas,
das bereits den Filter 6 durchlaufen hat. Dieses Brennerabgas kann alternativ
oder zusétzlich hierzu auch als Muffelkiihlluft und/oder Brennluft in die Brenn-
kammer 5 zuriickgefuhrt werden. Fiir den Antrieb der Brennerabgasstréme

sind varzugsweise Ventilatoren 14 und 15 vorgesehen.

Die Brennluft fir den Brenner 5 kann vorzugsweise aus verschiedenen Quel-
len stammen. Beispielsweise kann hierflir Pressenabluft 16 und/oder Dias&-

genabluft 17 eingesetzt werden. Diese Abluft wird Gber einen weiteren Venti-
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lator 18 angetrieben und der Brennkammer 5 als Brennluft zugefihrt. Vorteil-
hafterweise wird diese Brennluft vor der Einfiihrung in die Brennkammer 5

vorgewarmt, insbesondere lber einen Warmetauscher 19, der durch Kessel-
abluft 20 gespeist wird. Vorzugsweise wird diese Kesselabluft nach Durchlau-

fen des Warmetauschers 19 dem Filter 6 zugeflihrt und tiber den Kamin 7 in

die Atmosphére abgegeben.

Figur 3 zeigt eine weitere Ausgestaltung einer Anlage zur Durchfithrung des
erfindungsgeméfien Verfahrens mit integration einer Kesselanlage und ver-
schiedenen Luftstréomen. Die verschiedenen Elemente der Anlage sind mit
gleichen Bezugszeichen wie in Figur 1 bezeichnet. Die Anlage weist einen
Trockner 1, ein Ausfallgehduse 2, eine Reinigungseinrichtung 3 in Form von .
zwei Zyklonenabscheidern und einen Warmetauscher 4 im eigentlichen
Trocknungskreislauf auf. Der Warmetauscher 4 wird durch Brennerabluft aus
dem Brenner 5 gespeist. Innerhalb des Wérmetauschers 4 wird ein Teilstrom
der Trocknungsbriiden abgezweigt. Der Teilstrom wird mit dem regelbaren '
Teilbridenventilator 10 angetrieben und gesteuert und dem Brenner 5 als
Kithlluft zugeleitet. Die Kiihlluftzufuhr erfolgt Gber innere und duBere DlUsen-

ringe 30 in der Brennkammerdecke des Brenners 5.

Die Muffel 21 des Brenners 5 wird durch die Zuleitung von Khiluft gekihlt.
Diese Kihliuft wird mittels des Ventilators 15 angetrieben. Die Speisung die-
ser Kithliuftieitung bzw. die Kiihlung der Muffel 21 kann Uber verschiedene
Leitungen erfolgen. Beispielsweise kann die Muffelkiihlung mit Frischluft 25
erfolgen. Alternativ oder zuséatzlich hierzu kann eine Speisung mit Teilbriden
22, mit Brennerabgas nach Warmetauscher 23 oder Abluft nach Elektrofilter
24 erfoigen. Die Zuleitung dieser verschiedenen Luftstréme kann Giber die
entsprechend vorgesehenen Klappen erfolgen. Die Verbrennungsluft fir den
Brenner 5 wird (ber den Ventilator 18 angetrieben. Als Verbrennungsluft kann
Abluft aus der Presse 16 bzw. dem Pressenwéscher oder der Diasdge 17
und/oder andere Abluft 27 eingesetzt werden. Diese Abluft wird Gber einen

Warmetauscher 19, insbesondere einen Luft/Luft-Warmetauscher, aufgeheizt.
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Die Zuleitung als Verbrennungsluft wird Gber einen Mischtopf 26 gesteuert.
Der Warmetauscher 19 wird von Kesselabgasen gespeist, die in der
Kesselanlage 28 entstehen. Zur Temperierung der Kesselabluft fur den Wiér-
metauscher 19 kann ein weiterer Warmetauscher 29, insbesondere ein
Thermodiwdrmetauscher, vorgesehen sein. Die mittels des Warmetauschers
19 vorgewdrmte Verbrennungsluft kann durch entsprechende Schaltung im
Wiérmetopf 26 zum Brenner 5, zur Ausfeuerung der Kesselanlage 28

und/oder zum Kamin 7 geleitet werden.
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Patentanspriiche
1. Verfahren zur kontinuierlichen Trocknung von Schittgut, insbesondere

von Holzfasern und/oder Holzspénen, in einem Trockner (1), insbe-
sondere einem Trommeltrockner, der mit dem Schittgut beschickt und
von einem Dampf-Gas-Gemisch in einem Trocknerkreislauf durchiau-
fen wird, wobei das Dampf-Gas-Gemisch (iber wenigstens einen
Waérmetauscher (4) indirekt durch ein in wenigstens einem Brenner (5)
erhitztes Brennerabgas erwdrmt wird und die Trocknungsbriiden dem
wenigstens einen Warmetauscher (4) zugefihrt und erwarmt werden
und vor, nach und/oder innerhalb des wenigstens einen Warmetau-
schers (4) .wenigstens ein Teilstrom der Trocknungsbriiden zur Einlei-
tung in den Brenner (5) abgezweigt wird, und der verbleibende Teil-
strom erneut dem Trockner (1) zugeleitet wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilstrom zum Brenner (5) Uber wenigstens einen regel-
baren Teilbriitdenventilator (10) angetrieben wird.

2. Verfanren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; dass der
Teilbridenventilator (10) iiber Schadstoffwerte des Brennerabgases,

insbesondere iber Stickoxide und/oder Kohlenmonoxide, geregelt

wird.

3. Verfahren nach Anspruch1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Teilbridenventilator (10) nach dem Sauerstoffgehalt im Brennerabgas

geregelt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Teilbrlidenventilator (10) tiber einen maxima-

len Inertgasgehalt im Trocknerkreislauf geregelt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Brennerabgas {iber wenigstens einen Filter
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(6), insbesondere einen Elektrofilter, vorzugsweise einen Trocken-

elektrofilter, gereinigt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Filter
(6) im Saugbetrieb gefahren wird, wobei vorzugsweise dem Filter we-

nigstens ein Brennerabgasventilator (9) nachgeschaitet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Brennstoff filr den Brenner (5) zumindest teil-

. weise Feststoffe, insbesondere Biomasse-Feststoffe, verwendet wer-

10.

11.

den, wobei vorzugsweise Abfalle aus der Holzwerkstoffplattenproduk-

tion verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trocknungsbriiden nach Durchlaufen des
Trockners (1) gereinigt werden, wobel vorzugsweise als Reinigungs-
einrichtung (3) wenigstens ein Zyklon, insbesondere wenigstens eine

Zyklonenbatterie; eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trocknungsbriiden nach dem Trockner (1)
iiber wenigstens einen Trocknungsbriidenventifator (8) angetrieben

werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wasserfracht im Trockner (1) gesteuert wird,
wobei vorzugswéise das Schittgut in Abhangigkeit von der Feuchte
verschiedener Schittgutfraktionen bei der Beschickung des Trockners

(1) dosiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass dem Brenner (5) wenigstens ein weiteres Abgas
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als Brennluft und/oder Kihlluft zugefilhrt wird, wobei vorzugsweise das
weitere Abgas aus einer Holzwerkstoffplattenherstellung stammt, ins-
besondere Pressenabluft, Sdgenabluft und/oder Kesselhausabluft.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das wei-

tere Abgas vor der Zufithrung als Brennluft vorgewa&rmt wird.

13.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kithlluftzufihrung im Brenner (5) {iber einen
inneren und einen dufleren Disenring in der Brennkammerdecke er-
folgt, wobei varzugsweise die Diisenringe getrennt voneinander steu-

erbar sind.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der inne-
re und/oder duflere Disenring einen Einblasewinkel zwischen cirka 0
und cirka 60°aufweist, der vorzugsweise je nach Brennstoff einstellbar

ist.

15.  Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, wobei Holzstdm-
me entrindet und in einer Zerkleinerungseinrichtung zu Spénen
und/oder Fasern verarbeitet werden, die Spdne und/oder Fasern in ei-
ner Trocknungseinrichtung getrocknet werden, die getrockneten
Spidne und/oder Fasern gegebenenfalls unter Zusatz von Bindemittel
und/oder weiteren Additiven in einer Presseinrichtung zu Platten ver-
arbeitet und vorzugsweise geschnitten werden, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Trocknung der Spédne und/oder Fasemn ein Verfahren

nach einem der Anspriiche 1 bis 14 durchgefithrt wird.

16.  Vorrichtung zur Trocknung von Schiitigut, insbesondere von Holzfa-
sern und/oder Holzspdnen, mit einem Trockner (1), insbesondere ei-
nem Trommeltrockner, wenigstens einem Brenner (5) und wenigstens

einem Warmetauscher (4), der dafir vorgesehen ist, ein Dampf-Gas-
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Gemisch zur Trocknung des Schdttgutes im Trockner (1) indirekt zu
erwdrmen, wenigstens einer Abzweigungsleitung vor, nach und/oder
innerhalb des wenigstens einen Wérmetauschers (4) zum Brenner (5)
far einen Teilstrom der Trocknungshriiden, und wenigstens einer Lei-
tung fur den verbleibende Teiistrom zum Trockner (1), dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Abzweigungsleitung zum Brenner (5) we-

nigstens ein regelbarer Teilbridenventilator (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Teilbridenventilator (10) iiber Schadstoffwerte der Brennerabgase,
insbesondere {iber Stickoxide und/oder Kohlenmonoxide, regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teilbridenventilator (10) nach dem Sauerstoffge-

halt im Brennerabgas geregelt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teilbriidenventilator (10) tiber einen maximalen

Inertgasgehalt im Trocknerkreislauf regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Reinigung von Brennerabgasen wenigstens ein Fil-
ter (B), insbesondere ein Elektrofilter, vorzugsweise ein Trockenelekt-

rofilter, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Filter (6) wenigstens ein Brennerabgasventilator (9) nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Reinigung von Trocknungsbriden eine Reinigungs-
einrichtung (3), insbesondere wenigstens ein Zyklon, vorzugsweise

wenigstens eine Zyklonenbatterie, vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Trockner (1) wenigstens ein Trocknungsbrii-

denventilator (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Steuerung der Wasserfracht im Trockner (1) eine

Dosiereinrichtung (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Zufuhrleitung fur weitere Abgase als

Brenniuft in den Brenner (5) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass Vor-
warmungseinrichtungen, insbesondere Warmetauscher, fiir eine Vor-
warmung der weiteren Abgase vor der Zufthrung in den Brenner (5)

vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Brenner (5) eine Brennkammerdecke mit einem in-
neren und einem dufleren Disenring mit getrennter Steuerbarkeit auf-

weist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass der in-
nere und/oder duflere Ditsenring einen Einblasewinkel von cirka 0° bis

cirka 60° aufweist.

Anlage zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit wenigstens einer
Zerkleinerungseinrichtung, wenigstens einer Trocknungseinrichtung
und wenigstens einer Presseinrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Trocknungseinrichtung gemaR der Vorrichtung nach einem der

Anspriiche 16 bis 28 vorgesehen ist.
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