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(57) Beim Brennen der Formlinge, welche auf Herdwagen gelagert durch eine Vorwarmzore, eine
Brennzone und eine Kiihizone eines Tunnelofens gefiihrt werden, werden in der Vorwdrm- und
Brennzone Rauchgase und in der Kiihlzone Kithlgase durch Zwischenrdume zwischen den
Formlingen bzw. durch Kernlécher der Formlinge geleitet und in einem Gassammelkanal
abgeleitet. Um eine gleichmaRige Gasbeaufschlagung der zu brennenden Formlinge Gber die
gesamte Belagflache der Herdwagen zu gewahrleisten, werden wihrend des Durchfahrens der
Herdwagen durch die Zonen A; B; C; F des Tunnelofens-die Rauchgase bzw. Klhigase im
Kreuzstrom von oben nach unten durch die Zwischenraume bzw. die Kernlécher der Formlinge
durch Saugen zwangsgefiihrt, wobei die Gase in einer Vielzahl von ersten Entspannungszonen
entspannt, sodann unter Querschnittsverminderung der Gasfiihrungen beschleunigt und darauf
in einer fiir eine Vielzahl von Gasfihrungen gemeinsamen zweiten Entspannungszone nochmals
entspannt werden, bevor sie abgeleitet werden. Fig. 1 ' :
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Verfahren zum Brennen von dliinnwandigen, insbesondere
Kernltocher enthaltenden keramischen Formlingen sowie
Anlage zur Durchfilhrung des Verfahrens

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Brennen von diinn-
wandigen, insbesondere KernlOcher enthaltenden keramischen
Pormlingen, welche auf Herdwagen gelagert durch eine Vor-

‘wirnzone, eine Brennzone und eine Kiihlzone elnes Tunnel=-

ofens gefiihrt werden, wobei in der Vorwdrm- und Brennzone
Rauchgase und in der Kilhlzone Kilhlgase durch Zwischenriume
zwischen den Formlingen bzw. durch die KernlOcher der Form-
linge geleitet und in einem Gassammelkanal abgeleitet
werden, sowle eine Anlage zur Durchfiilhrung deg Verfahrens.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Verfahren dieser Art sind beispielsweise aus der AT-PS

174 012 bekannt. Die Rauchgase aus der Brennzone wexrden
meist im Gegenstrom zu den mit Stapeln von keramischen
Formlingen beladenen Herdwagen gefiihrt, wobei die Gasbe-
wegung durch in der Seitenwand des Tummelofens angeordnete‘
Saugzugventilatoren bewerkstelligt werden kann.

Bei Durchfiihrung solcher Verfahren hat sich die Schwierig-
keit ergeben, daf das die Zwischenrdume zwischen einzelnen
Formlingen, z. B. die Zwischenréume zwischen hochkant
gestellten Dachziegeln, bzw, die KernlOcher durchstrimende
bazv. durchgesaugte Gas ein ungleichméfiges Stromungsprofil
aufweist, wobei die groften DurchfluBmengen im unmittel-
baren Ansaugbereich der Ventilatoren, meist in der Mitte
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des Belages, und die geringsten DurchfluBnengen seitlich
davon, insbesondere in den Ecken des Belages, vorhanden -
sind., Dies ist besonders unerwiinscht beim Bremnen von
keramischen Formlingen, die wHrmeerzeugende, brennbare
Bestandteile enthalten; denn bel ungleichm&Bigem Geschwin-
digkeitsprofil entsteht ein ungleichndBiger bzw. unvoll- '
gtidndiger Ausbrand der brennbaren Bestandteile mit der
Folge, daB einerseits schwarze Flecken und andererselts
starke ﬁberhitzungsdeformationen an den keramischen Form-
lingen in Erscheinung treten. |

Fiir eine bessere Ausnutzung des Widrmeinhaltes der in der
Brennzone entstehenden Rauchgase wurde bereits vorgeschla=-
gen (Ziegelindustrie Internaticnal, Dezember 1979, Seiten
779 bis 782), einen Tunnelofen mit zwei parallelen Ofen-
rdumen und einer gemeinsamen Trennwand auszubilden und die
beiden Gfen<in Gegenrichtung zueinander zu beilreiben, sodaf
die VorwHrmzonen jeweils gegeniiber Kilhlzonen zu liegen
kommen, sodaB ein gegenseitiger Wiarmeaustausch stattfindet.
Die ungleichm#fige Beaufschlagung der Formlinge bzw. Stapel
von Formlingen mit den angefiibhrten Nachteilen wird dabei
jedoch nicht ausgeschaltet. '

Ziel der Erfindung

Es ist deshalbd das Ziel der vorliegenden Erfindung, die
Kosten fir die zum Brennen der Formlinge erforderliche
Energie zu verringern und die Qualitit der Formlinge
zu verbessern.

"Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erxrfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zurl Brennen von diinnwandigen, insbesondere KernlCcher ent-
haltenden keramischen Forilingen, welche auf Herdwagen
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gdagert durch eine VorwHdrnzone, eine Brennzone und eine
Kiihlzone eines Tunnelofens gefihrt werden, wobel in der
Vorwirn- und Brennzone Rauchgase und in der Kithlzone Kihl-
gase durch Zwischenrdume zwigchen den Formlingen bzw. durch
die Kernlocher der Formlinge geléitet und in einém Gag=-
gammelkanal abgeleitet werden und eine Anlage zur Durch-
filhrung des Verfahrens zu schaffen, so daf eine gleich=-
miBige Beaufschlagung der zu brennenden Formlinge, d. h.
ein mbglichst gleichuifiges Strémungs- bzw. Geschwindig-
keitsprofil der die Kernldcher durchstrSmenden Rauchgase
odér Kithlgase gewdhrleistet wird und bel der Produktion
von keramischen Formlingen, die brennbare Bestandteile
enthalten, eine mbglichst vollsténdige Ausnutzung ihres
chemischen Warmeinhaltes zu erzielen.

Der Zusatz von brennbaren Bestandteilen zur Tommasse ist
heute aus Energieersparnisgriinden vielfach erforderlich,
Hauptsichlich kommen hierfiir Kohlenstaub oder -grus, Sage-
spine, Torf, Stroh, Rinde, Kl&drschlimme und Hausmill in
Frage, Solche Abfdlle haben beachtliche Heizwerte von
beigpielsweise 8,374 bis 12,56 MJ/kg, die aber nicit

ohne weiteres genlitzt werden kinnen, weil ein iiberwiegen-
der Teil der orgenischen Bestandteile in der Vorwdrmzone
vor Erreichen der Zindtemperatur trockendestilliert und
die Destillationsgase und -dampfe mit dem Rauchgas unge-
niitzt durch den Kanin abziéhen, Es kommt deshalb besonders
darauf an, diese wHrmetragenden Bestandfeile fir den
BrennprozeB ginzlich nutzbar zu machen,

- Erfindungsgeré$ wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB

wihrend des Durchfahrens der Herdwagenvdurch die Zonen
des Tunnelofens die Rauch- bzw. Kihlgese im Kreuzstrou
VOn oben nach unten durch die Zwischenrdume bzw. die Kern-
16cher der Formlinge durch Saugen zwangsgefihrt werden,
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wobel die Gase in einer Vielzahl von ersten Entspannungs-
zonen entspannt, sodann unter Querschnittsverminderung der
Gagfilhrungen beschleunigt und darauf in einer flr eine
Vielzahl von Gasfuhrungen gemeinsamen zwelten Entspannungs-
zone nochmals entspannt werden, bevor sie abgeleitet werden.

Durch die'erfindungsgeméﬁe abwechgelnde Beschleunigung und
Entspénnung der Rauch- bzw. Kiihlgase und Wiederholung dieser
Vorgénge ergibt sich die Wirkung, daf das StrSmungsprofil
der Gase beim Durchtritt durch die Kernldcher vergleich-
mafRigt wird. Das Stromungsprofil kann in diesem Fall etws
als gerade Linie wicdergegeben werden.

Nach einer bevorzugten Ausfﬁhrungsform'zum Brennen von
keramischen Formlingen, die wirmeerzeugende, brennbare
Bestandteile enthalten, werden die Herdwagen durch eine
Rauchgaszone bel einer Temperatur von etwa 80 bis 20000,

eine Brennstoffentgasungszone beil einer Temperatur von etwa

200 bis 600°C und eine Schnellaufheizzone bei etwa 600 bis

800°¢ gefihrt, welche zusammen die Vorwidrmzone bilden, und
godann durch die Brennzone und eine oder mehrere Kiilhlzonen
gefithrt, wobel in jeder dieger Zonen die Gasfilhrung geson-

dert regelbar ist. ' ‘ ' -

 Die Aufgabe der verbesserten Ausnutzung des Warmeinhaltes
von Zusatzstoffen wird nach der bevorzugten Ausfithrungsforn
der Erfindung dadurch geltst, daB die Strdmungsgeschwindig-
keit der Rauchgase in der Vorwdrmzone so geregelt wird, daf
diese Gase mit trocknen destillierenden Komponenten dexr
brennbaren Bestandteile der keramischen Formlinge angerei-

chert werden, worauf die so angereicherten Gase in der
Brennzone nachverbrannt werden.
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IweckméBig werden die Gase in der Schnellaufheizzone und in

_der Kiihlzone im Kreislauf durch die Zwischenriume bzw. Kern-

16cher der Formlinge und die Entspannungszonen umgewslzt.
Vorteilhaft werden gleiche Kernlochdurchmesser und gleiche
Abmessungen enthaltende Formlinge auf den Herdwagen Mann an

Mann mit moglichst geringem Spiel aneinandergereiht.

Eine weitere.AusfﬁhrUngsform der Erfindung besteht darin,

daB die Formlinge mehrlagig lbereinander gereiht werden,

wobei ihre Zwischenrdume bzw. Kernlocher fluchten.

Eine Anlage zur Durchfihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens
mit einem eine Vorwdrmzone, eine Brennzone und eine Kilhlzone
einschlieBenden Ofenraum, einer Mehrzahl durch den Ofenraum
fahrbarer Herdwagen, deren Abstellflachen fiur die Formlinge
rostartig ausgebildet sind, und Gassammelkandlen in den
Seitenwinden des Ofenraumes, die an Saugzugventilatoren
angeschlossen sind, ist dadurch gekennzeichnét, daf die
Herdwagen einen gasdichten Boden aufwelsen, auf welchem
durch im Abstand angeordnete Stiitzen Stege tragende und
zwischen den Stegen mit Saugstromdiisen versehene Abstell-
platten abgestlitzt sind, wodurch erste Gasentspannungsrdume
zwischen jeweils der Unterseite der Formlinge und zweier

“benachbarter Stege der Abstellplatten sowie ein gemeinsamer

zwelter Entspannungsraum zwischen der Unterseite der Ab-
stellplatten und dem gasdichten Boden des Herdwagens gebil-
det werden.

Vorteilhaft betrigt die GesamtdurchlaBfléche der Saﬁgstrom-
diisen in den Abstellplatten 3 bis 8 % von der gesamten

Belagfldche des Herdwagens.
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ZweckmiBig sind die Stege rippenformig ausgebildet und
welsen eine konisch zulaufende Abstiitzkante fiir die Form-
linge auf.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform sind in den Seiten-
winden der Herdwagen im Bereich des zwelten Gasentspannungs-
raumes Ableitkanidle vorgesehen, die vorteilhaft nach auBlen
konvergierehd ausgebildet sind, wobel die Ableitkanile einer
Mehrzahl . von Herdwagen bel der Durchfahrt durch den Tunnel-
ofen in den Bereich jeweils eines Gassammelkanales zu liegen
kommen.,

Bine weitere vorteilhafte Ausfilhrungsform ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ableitkandile in den Seitenwinden der
Herdwagen durch hitzebestindige Schleifdichtungen, die vor-
zugswelse lippen- oder zungenformig ausgebildet sind und in
an der Ofenseitenwand ausgebildete Dicht- bzw. Gegenflichen
eingreifen, gegeniiber dem Ofenraum bzw. zur Unterseite der
Herdwagen hin abgedichtet sind.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung wird anhand eines Ausfihrungsbeispieles néher
erldutert. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: einen Querschnitt durch einen Tunnelofen, und azwar
in der Schnellaufheizzone, mit einem darin befind-
lichen Herdwagen; o

Fig, 2: einen Horizontalschnitt durch den Tunnelofen in Hohe
der Linie II-II der Fig. 1;

.

Fig., 3: einen Schniti nach der Linie IiI—III der Fig. 1y

. Fig. 4

einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 3;
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Fig. 5: ist ein Schnitt gemdf der Linie V-V in Fig. 1 durch
C den Herdwagen.

In dem in den Fig. mit 1 bezeichneten Tunnelofen ist eine
Anzahl von Herdwagen 2 mit einem Fahrwerk 3 auf Schienen 4
in einem geschlossenen Zug hintereinander geflhrt. Die Herd-
wagen 2 haben einen gasdichten Boden 5, auf welchem in Ab-
stinden voneinander Stiitzen 6 angeordnet sind. Auf diesen
Stiitzen liegen Stege 7 tragende Abstellplatten 8 auf. Die
Stege 7 besitzen konisch zulaufende Abstiitzkanten 9. Zwischen
zwei benachbarten Stegen 7 sind jewells Saugstromdiisen 10
vorgesehen, Auf den Abstiitzkanten 9 der Stege ruhen drei
Reihen von zu brennenden Formlingen 11 in zwei Lagen Uber-
einander auf. Die Formlinge weisen Kernlocher 12 auf, wobel
die Kernltcher der Formlinge der oberen Lage mit den Kern-
l16chern der Formlinge der unteren Lage fluchten.

‘Wie aus der Darstellung gemdB Fig. 1 ersichilich ist, sind
zwischen dem Boden der unteren Formlingsreihe und jeweils
zwel benachbarten Stegen 7 Riume 13 gebildet, die die
Punktion von Entspannungsriumen haben, wie noch spéter
ausgefithrt werden wird. Zwischen der Unterseite der Abstell-
~ platten 8, den Stiitzen 6 und dem gasdichten Boden 5 wird ein
- gusammenhingender Raum 14 gebildet, der die Funktion eines
welteren Entspannungsraumes hat. Die Stltzen 6 in diesem
Réum sind so verteilt, daB die Abstellplatten 8 jeweils mit
ihren Ecken aufliegen (siehe auch Fig. 5).

In den symmetrisch zueinander ausgebildeten Seitenwénden 15
des Tunne}ofens sind Gassamnelkandle, die. Ansaugsammler 16
vorgesehen, die mit dem Raum 14 iber Ableitkandle 17 des
Herdwagens in Verbindung stehen, und zwar derart, dafi jewells
eine Mehrzahl von Ableitkandlen von Herdwagen im Bereich eines
Ansaugsamnlers 16 zu liegen kommen., Vorteilhaft sind die
Ableitkanile 17 des Herdwagens nach auBlen konvergierend
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ausgebildet, wie aus Fig. 5 zu ersehen ist.

An den Ansaugsammler 16 ist ein Saugzugventilator 18 ange-

schlossen, der von einem Motor 19 angetrieben wird. Die abge-

saﬁgten Gase stromen durch die Leitung 20 in den Héuptgas—

sammelkanal 21 und von dort durch Verteilerkansle 22 der
 Decke 23 zuriick in den Ofenraum 24.

Aus dem Horizontalschnitt des Tunnelofens gemif Fig. 2 ist zu

_ersehen, daB die Anlage mehrere Zonen aufweist, und zwar eine
Rauchgaszone A, die auf einer Temperatuxr von etwa O bis 200°C
gehalten wird, eine Brennstoffentgasungszone B, die auf einer
Temperatur von etwa 200 bis 600°C gehalten wird und eine
Schnellaufhéizzone ¢, die bei etwa 600 bis 800°C gehalten
wird; diese drei Zonen sind als Vorwdrmzone anzusprechen.
AnschlieBend folgt die Brennzone D, die auf einer Temperatur
von 800 bis 1000°C gehalten wird; an die Brennzone D schlieft
die Nachverbrennungszone E an, die auf einer TempeXratur von

1000 bis 800°C gehalten wird, und schlieBlich folgt eine
Kiihlzone F, in der die Formlinge auf etwa 50° abgekiihlt
werden.

Der Queréchnitt der Fig. 1 entspricht der Ofenkonstruktion
in der Schnellaufheizzone C und in der Kﬁhlzoﬁe F. In diegenm
Anlagenteil ist das Umwdlzsystem mit den Leitungen 20; 215 22
und dem Saugzugventilator 18 vorgesehen, wodurch dag die
Kernlocher 12 durchstromende Gas durch die ersten Ent-
spannungsriume 13, die Saugstromdﬁéen 10, den Entspannungs-
raum 14, die Ableitkandle 17 und das Leitungssystem 1635 20;
213 22 und anschliefend wieder durch die KernlOcher 12 umge-

wilzt wird.
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In den Seitenwinden 15 des Tunnelofens 1 ist im Bereich der
Zone A der Ansaugsammler 16 direkt an einen auBSenliegenden
Ventilator 25 mit einem Rauchgaskamin 26 angeschlossen.

In der Entgasungszone B ist der Saugsemmler 16 an ein

Leitungssystem angeschlossen, welches die Teile 273 28 um-

faBt. Dieses fihrt mit der an der Schnellaufhéizzone C auBlen
vorbeifiihrenden Uberbruckungsleitung 29 zur Brennzone D und
setzt sich in der Nachverbrennungszone E als Leitung 30 fort.
Vie aus den Fig. 2 und 4 ersichtlich ist, zweigen von der
Leitung 30 Verteilerkandle 31 ab, die konstruktiv in analoger

 VWeise ausgebildet sind wie die Verteilerkanile 22 und in den

Ofenraum 24 minden. In der Brennzone D sind, wie Fig, 2
zeligt, 1n der Decke 23 des Ofens 1 Schiirldocher 32vorgesehen.

Aus Fig. 1 ist noch ein Detail der erfinduﬁgsgeméﬁen Anlage
zu ‘entnehmen, und Zwar die.Anordhung von hitzebestdndigen
Schleifdichtungen 33 oberhalb und unterhalb des Ableitkanals
17. Diese Schleifdichtungen bestehen aus einem feuerfesten,
zungenformigen Teil 34, der an einer Gegenfldche 35 der Ofen-
seitenwand anliegt. Dadurch ist der Ableitkanal 17 gegeniiber

- dem Spalt 36 zwischen Herdwagenseitenwinden 37 und Ofen-

seitenwidnden 15 abgedichtet.

Das erfindungsgentife Verfahren wird in folgender Weise durch-

~gefiihrt:

Efne Reihe von Herdwagen 2, die ein- oder mehrlagig mit ,
einer oder mehreren Reihen von Formlingen beschichtet sind,
werden in Richtung der Pfeile 38 der Fig. 3 durch den Ofen-
raum 24 hindurchgefithrt. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung werden Formlinge verwendet, die wHrmeer-~
zeugende brennbare Bestandteile, wie Kbhlenstaub, enthalten,
Die Formlinge weisen entweder KernlScher auf oder sie werden,
beispielswelise dann, wenn Dachziegel gebrannt werden sollen,
hochkant nebeneinander geschlichtet, so daB Zwischenriume
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zwischen ihnen entstehen. Wdhrend der Durchfahrt durch die
einzelnen Zonen werden Gase durch diese Kernldcher bzw.
Zwischenriume mit Hilfe der Saugzugventilatoren 18 bzw. 25
gesaugt. | |

Zu Beginn des Brennprozesses wird die Brennzone D durch die
Schiirlocher. 32 mittels Brennstoffzufuhr kiinstlich beheizt.
Spdter ist eine zusHtzliche Wirmezufuhy nicht oder nur zu
- Temperaturausgleichen erforderlich,

Die in der Brennzone gebildeten Rauchgase strﬁmen durch den
Ofenraum 24‘in'Gegenrichtung zu der Transportrichitung 38 der
Herdwagen 2 und wdrmen die Formlinge 11, wihrend des Durch-
‘stromens der Kernlocher 12 bzw. Zwischenrdume in der gesamten
Vorwdrmzone vor, bevor sie durch der Kamin 26 ins Freie
stromen. Die die KernlOcher 12 durchstromenden Gase werden
zur VergleichmidBigung ihres Gegchwindigkeitsprofiles lber
die Belagfliche der Herdwagen 3 abwechselnd entspannt und
beschleunigt, wobei die erste Entspannung unmittelbar nach
Durchstrtmen der Kernldcher 11 in den Entspannungsréumen 13
erfolgt. Beim Durchstromen der Saugstromdiisen 10 werden die
Gase beschleunigt und schlieflich in der zweiten, durch den
Entspannungsraun 14 gebildeten Entspgnnungszone wieder ent-
spannt. Es hat sich gezeigt, daf durch diese Zwangsfihrung
der Gase ein duBerst gleichmifiges Geschwindigkeitsprofil
tiber die gesamte Belagsflidche erzielt wird., Diese gleich-
niBige Durchstromung ist in den Zonen A; B; C und F der
Anlage vorhanden und in jeder dieser Zonen ist die Gasstro-
nung mittels der Ventilatoren 183 25 fiir sich regelbax,

Von besonderer Bedeutung ist die Regelung in der Entgasungs-
zone B, in der die Geschwindigkeit der Rauchgase so geregelt
wird, daB die trockendestillierenden Komponenten der entQ
haltenen bremnbaren Bestandteile nit den Rauchgasen abge~
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zogen werden, mit anderen Worten, daf die Rauchgase an
diesen wertvollen brennbaren Bestandteilen angereichert
werden. Die aus der Entgasungszone durch das Leitungssystem
28;-29; 30 umgeleiteten Gase werden zum Teil in der Brenn-
zone D und zum Teil. in der Nachverbrennungszone E dem Ofen-
raum zugefilhrt und stromen von hier wieder in Gegenrichtung
zur Transportrichtuhg 38 der Herdwagen 2 durch die Brennzone
D und die Vorwdrmzone A; B und C.

Wie schon in Verbindung mit Fig. 1 dargelegt wurde, erfolgt
in der Schnellaufheizzone C eine Umwélzung'der heifen Brenn-
gase in Querrichtung zur Ofenachse, so daf eine rasche Auf-
heizung gewdhrleistet ist., In der Kiilhlzone F findet, wie aus
Fig. 2 ergichtlich ist, in gleicher Weise eine Umwdlzung der
in der Kiihlzone von auflen in den Ofenraum 24 eingesaugten
Kiihlluft in Querrichtung zur Ofenzchse statt. Somit erfolgt
auch die Kilhlung in rascher und in wirksamer Weise.

Der Hauptzug wird durch den Ventilator 25 ausgeilibt, der
grofer dimensioniert ist als die Saugzugven%ilatoren 18.

Die Saugrichtungen der Ventilatoren 18 und des Ventilators

25 kreuzen sich, wodurch im ganzen gesehen in den Zonen C

und F eine schraubenlinienfSrmige Gasfithrung in Gegenrichtung
zur Transportrichtung der Herdwagen bewirkt wird, '
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- Erfindungsanspruch

1e

24

Verfahren zum Brennen von dinnwandigen, insbesondere Kern-
locher enthaltenden keramischen Formlingen, welche auf

Herdwagen gelagert durch eine Vorwirmzone, eine Brennzone

und eine Kilhlzone eines Tunnelofens gefﬁhrt werden, wobel
in der Vorwdrm- und Brennzone Rauchgase und in der Kihl-
zone durch Zwischenriume zwischen den Formlingen bzw.
durch die Kernlocher der Formnlinge geleitét und in einen
Gassammelkanal abgeleitet werden, gekennzeichnet dadurch,
daB wdhrend des Durchfahrens der Herdwagen (2) durch die
Zonen (h; B; C; F;) des Tunnelofens (1) die -Rauch- bzw.
Kiihlgase im Kreuzstrom von oben nach unten durch die
Zwischenrdume bzw. die Kernlocher (12) der Formlinge (11)

~durch Saugen zwangsgefilhrt werden, wobel die Gase in einer

Vielzahl von ersten Entspannungszonen (13) entspannt,
sodann unter Querschnittsverminderung der Gasfiihrungen
(10) beschleunigt und darauf in einer flr die Vielzahl
von Gasfilhrungen gemeinsamen zweiten Entspannungszone (14)
nochmals entspannt werden, bevor sie abgeleitet werden.,

Verfahren nach Punkt 1 zum Brennen von keramischen Form-
lingen, die wirmeerzeugende, brennbare Bestandteile ent-
halten, gekennzeichnet dadurch, daB die Herdwagen (2) durch
eine'Rauchgaszone (4) bei einer Temperatur von etwa 30 bis
200°C, eine Bremnstoffentgasungszone (B) bei einer
Temperatur von etwa 200 bis 600°C und eine,Sc'hnellaufheiz-j
zone (C) bei etwa- 600 bis 800°C gefilhrt werden, welche
zusammen die Vorwdrmzone bilden, sodann durch die Brennzone
(D; E) und eine oder mehrere Kithlzonen (F) gefithrt werden,

- wobel in jeder dieser Zonen die Gasfilhrung gesondert regel-

bar ist .



!
N

W

23

3.

4,

Te

59 337 23
AP B 04 B / 230 697/6
Berlin, 16, 10. 81

0687 6  _.,.

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
Strﬁmungsgeschwindigkeit der Rauchgase in der VorwdHrm-

zone (A3 By C) so geregelt wird, daB diese Gase mit

trockendestillierenden Komponenten der brennbaren
Bestandteile der keramischen Formlinge (11) angereichert
werden, worauf die so angereicherten Gase in der Brenn-
zone (D; E) nachverbrannt werden. &

Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB die Gase in der Schnellaufheizzone (C) und in der
Kithlzone (F) im Kreiglauf durch die Zwischenriume bzw.

-Kernldcher (12) der Formlinge (11) und die Entspannungs-

zonen (13; 14) umgewdlzt werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,

daBl gleiche Kernlochdurchmesser und gleiche Abmessungen
enthaltende Formlinge (11) auf den Herdwagen (2) Mann an
Mann mit moglichst geringem Spbi'aneinandergereiht werden.,

Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daf die
Formlinge (11) mehrlagig libereinander gereiht werden,
wobei ihre ZwischenrZume bzw, Kernldcher (12) fluchten.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 6
mit einem eine Vorwdrmzone, eine Brennzone und eine Kilhl-
zone einschliesenden Ofenraum, einer Mehrzahl durch den

- Ofenraum fahrbarer Herdwagen, deren Abstellflichen fir

die FPormlinge rostartig ausgebildet sind, und mit Gas=-
sammelkandlen in den Seiltenwidnden des Ofenraumes, die an
Saugzugventilatoren angeschlossen sind, gekennzelchne?d
dadurch, daB die Herdwagen (2) einen gasdichten Boden (5)

aufweisen, auf welchem durch im Abstand angeordnete

Stiitzen (6) Stege (7) tragende und zwischen den Stegen
(7) mit Saugstromdiisen (10) versehene Abstellplatten (8)

"abgestiitzt sind, wodurch erste Gasentspannungsriume (13)
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zwischen jeweils dexr Unterseite der Fdrmlinge (11) und
zweier benachbarter Stege (7) der Abstellplatten (8) sowie
ein gemeinsamer zweiter Entspannungsraum (14) zwischen der -
Unterseite der Abstellplatten (8) und dem gasaﬂchten Boden
(5) des Herdwagens (2) geblldet werden. '

8. Anlage nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB die
GesamtdurchlaBfliche der Saugstromdiisen (10) in den
Abstellplatteh (3) 3 bis 8 % von der gesamten Belagfléche
des Herdwagens (2) betrégt.

9. Anlage nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB die
Stege (7) rippenftrmig ausgebildet sind und eine konisch
- zu laufende Abstitzkante (9) fir die Formlinge (11) auf-
~welsen.,

10.Anlage nach Punkt 7 bis 9, gekennzeichnet dadurch, daB in

~den Seiterminden (37) der Herdwagen (2) im Bereich des
zweiten Gasentspannungsraumes (14) Ableitkandle (17)
vorgesehen gind, die vorteilhalt nach auBen konvergierend
ausgebildet sind, wobei die Ableitkanile (17) einer Mehr-
~zahl von Herdwagen (2) bei der Durchfehrt durch den

» Tunnelofen (1) in den Bereich jeweils eines Gassammelkanals
(16) zu liegen kommen., |

11.Anlage nach Punkt 7 bis 10, gekennzeichnet dadurch, daB
die Ableitkanzle (17) in den Seitenwinden (37) der Herd-
wagen (2) durch hitzebesténdige Schle1¢dlchuunLen (33)
- die vorzugsweise lippen- oder zungenfdrmig ausgebildet
sind und in an der Ofenseitenwand ausgebildete Dicht- bzw.
Gegenildchen (35) eingreifen, gegenubér dem Ofenraum (24)
bzw. zur Unterselte der Herdwagen (2) hin abgedichtet '
gind.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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