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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Tunnelofen für die
Temperaturbehandlung von Waren im Durchlaufverfah-
ren innerhalb eines Fertigungsprozesses.
[0002] Tunnelöfen oder Durchlauföfen bestehen die in
der Regel aus mehreren aneinandergeflanschten Seg-
menten. Die Segmente bilden einen Tunnel durch den
die zu behandelnden Gegenstände auf einem geeigne-
ten Förderband transportiert werden. Eine Beladestation
und eine Entladestation dienen zur Be- und Entladung
des Förderbandes. Die Tunnelöfen werden entweder mit
Hilfe von Brennern oder elektrischen Heizelementen be-
heizt.
[0003] Die Offenlegungsschrift DE 2 344 138, die US-
Patentschrift US 2,330,984, die belgischen Patentschrift
BE 557592 und die europäische Patentanmeldung EP 0
090 790 A1 offenbaren Tunnelöfen, in denen, angetrie-
ben durch ein Gebläse, erhitzte Luft quer zur Transpor-
trichtung der Waren zirkuliert. Die Zirkulationsströmung
ist dabei so ausgebildet, daß sie die auf einem Trans-
portband befindlichen Waren über die gesamte Breite
des Transportbandes in gleicher Richtung durchströmt.
Die Rückströmung der erhitzten Luft erfolgt über entspre-
chende Freiräume an beiden Seiten des Transportban-
des innerhalb des Tunnelofens.
[0004] Die europäische Patentanmeldung EP 1 106
947 A1 beschreibt einen Tunnelofen für die Erwärmung
von Leiterplatten. Dieser Ofen besitzt unter anderem
zwei parallele Transportbänder für die Leiterplatten.
[0005] Tunnelöfen werden auch bei der Fertigung von
Autoabgaskatalysatoren zur Trocknung und Kalzinie-
rung von keramischen Grünkörpern oder einer auf iner-
ten Trägern aufgebrachten Katalysatorschicht einge-
setzt. Tunnelöfen für die Kalzinierung von keramischen
Wabenkörpern werden zum Beispiel in den Patentschrif-
ten US 6,048,199, US 6,089,860 und US 6,325,963 B1
beschrieben. DE 1 251 479 B offenbart ein Verfahren
zum Transportieren von Brenngut in Stückform durch ei-
nen Tunnelofen, mit einer Anzahl getrennter Tunnelein-
heiten. Unter dem Herd des Ofens in einer Heizkammer
sind Heizelemente, bzw. Gas- oder Ölbrenner oder Elek-
trische Heizkörper, angeordnet. Jede Tunneleinheit
weist eigene Ventilatoren auf, welche der unter dem Herd
befindlichen Heißluftkammer , in der die Heizelemente
angeordnet sind.
[0006] Die vorliegende Erfindung befaßt sich beson-
ders mit einem Tunnelofen für die Herstellung von Auto-
abgaskatalysatoren. Bei den Waren handelt es sich da-
her bevorzugt um frisch mit Katalysatormaterial be-
schichtete monolithische Tragkörper wie sie in Form von
sogenannten Wabenkörpern aus Keramik oder Metall
zur Herstellung von Autoabgaskatalysatoren verwendet
werden. Die Katalysatorschicht muß getrocknet und kal-
ziniert werden. Der erfindungsgemäße Tunnelofen kann
natürlich auch für die Behandlung anderer Waren einge-
setzt werden.
[0007] Die katalytische Beschichtung der Wabenkör-

per besteht gewöhnlich aus einer Aufschlämmung von
oxidischen Trägermaterialien in Wasser. Die Aufschläm-
mung kann weiterhin Vorläuferverbindungen von kataly-
tisch aktiven Edelmetallen und Promotoren enthalten.
Dabei handelt es sich häufig um Nitrate oder Chloride
dieser Edelmetalle und Promotoren, die erst durch die
Kalzinierung im Tunnelofen in die eigentlichen kataly-
tisch aktiven Komponenten überführt werden. Durch
Trocknung und Kalzinierung werden Wasserdampf und
Stickoxide oder Chlorverbindungen frei, die zusammen
mit einem Teil der Ofenluft aus dem Tunnelofen bei
gleichzeitigem Ersatz durch Frischluft ausgeschleust
und gegebenenfalls einer Abgasentgiftung zugeführt
werden müssen.
[0008] Von der Beladestation gelangen die Wabenkör-
per in der Regel zunächst in eine Trocknungszone, in
der sie bei einer Temperatur von etwa 100 bis 200 °C
getrocknet werden. Nach Durchlaufen der Trocknungs-
zone treten sie in die Kalzinierungszone ein, in der sie
bei Temperaturen von 300 bis 600 °C behandelt werden.
Anschließend verlassen sie den Tunnelofen über die Ent-
ladestation.
[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Tunnelofen anzugeben, der besonders raumspa-
rend aufgebaut ist und die eingesetzte Heizenergie op-
timal nutzt und somit zur Energieeinsparung beiträgt.
[0010] Diese Aufgabe wird durch einen Tunnelofen für
die Temperaturbehandlung von Waren (12, 12’) gelöst,
der einen tunnelförmigen Ofenraum aufweist, durch den
die zu behandelnden Waren in einer Durchlaufrichtung
transportiert werden, wobei der Tunnelofen in Durchlauf-
richtung mehrere aneinandergeflanschte Tunnelseg-
mente (10) aufweist. Der Tunnelofen ist dadurch gekenn-
zeichnet, daß jedes Tunnelsegment wenigstens ein Ge-
bläse (15) und wenigstens ein Heizelement (17) enthält
sowie einen Ansaugkanal (19) für Frischluft und einen
Abgaskanal (22) für mit Abgasen und Wasserdampf be-
ladene Abluft, und daß das/die Gebläse in den Tunnel-
segmenten so angeordnet ist/sind, daß es/sie eine Zir-
kulationsströmung (23) mit einer Abwärts- und einer Auf-
wärtsströmung quer zur Durchlaufrichtung erzeugen
können, wobei zwei parallele Transportbänder (11, 11’)
für die Waren in der Abwärts- und Aufwärtsströmung vor-
gesehen sind und wobei der Querschnitt des Tunnelo-
fens senkrecht zur Durchlaufrichtung durch ein vertikales
Strömungsleitblech (13) in zwei Hälften geteilt ist.
[0011] Erfindungsgemäß wird in den Tunnelsegmen-
ten von dem oder den Gebläsen eine Zirkulationsströ-
mung quer zur Durchlaufrichtung der Waren erzeugt und
die zu behandelnden Waren werden sowohl auf der
Druck- als auch auf der Saugseite der Gebläse durch die
Zirkulationsströmung transportiert. Dadurch wird der er-
zeugte Gasstrom für die Behandlung der Waren optimal
genutzt. Je nach Anordnung der Gebläse befindet sich
die Abwärts- oder Aufwärtsströmung auf der Druck- oder
auf der Saugseite der Gebläse oder umgekehrt. Vorzugs-
weise wird das Gebläse von einem Motor angetrieben,
der im Ansaugkanal für die Frischluft angeordnet ist.

1 2 



EP 2 220 449 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0012] Bevorzugt weisen die Tunnelsegmente einen
rechteckigen Querschnitt auf und sind jeweils von einem
Boden, einer Decke und zwei Seitenwänden begrenzt,
wobei die Gebläse bevorzugt von unten durch den Boden
in den Ofenraum eingeführt sind. Zur Erleichterung all-
gemeiner Wartungs- und Reparaturarbeiten können die
Seitenwände der Tunnelsegmente abklappbar ausgebil-
det sein.
[0013] Im Ofenraum können zur Führung des Luftstro-
mes Strömungsleitbleche und Loch- oder Schlitzbleche
zur gleichmäßigen An- und gegebenenfalls Durchströ-
mung der zu behandelnden Waren angeordnet sein. Au-
ßerdem können die Strömungsleitbleche die Ausbildung
der gewünschten Zirkulationsströmung unterstützen.
[0014] Für die Beheizung des Ofenraums sind sowohl
Gas- oder Ölbrenner oder elektrische Heizelemente ge-
eignet. Bevorzugt werden elektrische Heizelemente ver-
wendet.
[0015] Zur Verringerung von Wärmeverlusten ist es
vorteilhaft, den Abgaskanal im Innern des Ofenraumes
anzuordnen. Vorzugsweise ist daher der Abgaskanal im
Inneren der Tunnelsegmente verlegt. Der Abgaskanal
sammelt die Abluft der einzelnen Zirkulationsströmun-
gen und führt sie an einer zentralen Stelle nach außen.
Falls erforderlich kann die Abluft einer Abgasentgiftung
zugeführt werden.
[0016] Die im Innern der Tunnelsegmente angeordne-
ten Gebläse müssen von Zeit zu Zeit gewartet oder re-
pariert werden. In einer bevorzugten Ausführungsform
des Tunnelofens werden daher die Gebläse zum Zweck
eines leichten Austauschs mit einem Teil des Bodens
oder der Seitenwand an das Tunnelsegment ange-
flanscht.
[0017] Für den Transport der Waren durch den Tun-
nelofen können Wagen oder Transportbänder eingesetzt
werden. Bevorzugt werden Transportbänder verwendet.
In diesem Fall werden die zu behandelnden Waren auf
der Saug- und Druckseite der Gebläse auf zwei paralle-
len Transportbändern durch die Zirkulationsströmungen
transportiert. Der Einfachheit halber können beide Bän-
der von einem gemeinsamen Antrieb angetrieben wer-
den. Vorzugsweise ist das Gebläse unter nur einem der
Transportbänder mit nur einem Teil der Waren angeord-
net.
[0018] Der Tunnelofen wird zum Beispiel für die Trock-
nung und Kalzinierung von mit Katalysatorschichten be-
schichteten keramischen oder metallischen Wabenkör-
pern zur Herstellung von Autoabgaskatalysatoren ver-
wendet. Zu diesem Zweck wird das gewünschte Tempe-
raturprofil längs der Durchlaufrichtung des Tunnelofens
durch Ansteuerung der Heizelemente der Tunnelseg-
mente eingestellt. Die zu behandelnden Waren werden
auf den parallelen Transportbändern durch die Abwärts-
und Aufwärtsströmung der Zirkulationsströmung trans-
portiert, wobei jeweils ein Teil des Zirkulationsstromes
zur Entfernung von bei der Temperaturbehandlung der
Waren freiwerdenden Abgasen und Wasserdampf aus
dem Ofen ausgeschleust und durch eine entsprechende

Menge Frischluft ersetzt wird.
[0019] Der modulare Aufbau des Tunnelofens macht
es möglich, zwischen die erfindungsgemäßen Tunnel-
segmente andere Stationen wie zum Beispiel eine Sta-
tion zur reduktiven Behandlung der Waren mit zum Bei-
spiel Formiergas einzufügen. Weiterhin ist es möglich,
bei ausgewählten Tunnelsegmenten, falls erforderlich,
die Heizung durch eine Kühlung zu ersetzen.
[0020] Sollen nur geringe Stückzahlen von Waren im
Ofen behandelt werden, so kann es vorteilhaft sein, einen
Kammerofen auf der Basis nur eines Tunnelsegmentes
aufzubauen, wobei die Förderbänder durch entspre-
chende Tragroste ersetzt sind.
[0021] Bei den in der Beschreibungseinleitung bespro-
chenen Tunnelöfen mit einer Zirkulationsströmung quer
zur Durchlaufrichtung werden die zu behandelnden Wa-
ren nur in einer Richtung von der Heizluft durchströmt.
Die Rückströmung wird jeweils außen um die Waren he-
rumgeführt. Dies bedeutet, daß die einzelnen Tunnel-
segmente einen breiteren Querschnitt aufweisen müs-
sen als für den Transport der Waren notwendig ist. Im
Gegensatz dazu wird bei der vorliegenden Erfindung
auch der Rückstrom der Zirkulationsströmung für die Be-
handlung der Waren ausgenutzt. Dadurch können die
einzelnen Tunnelsegmente entsprechend kompakter
ausgelegt werden. Die Erfahrungen des Erfinders zei-
gen, daß bis zu 30 % Mantelfläche eines Tunnelsegmen-
tes durch die Erfindung eingespart werden können. Das
bedeutet eine erhebliche Ersparnis an Stahlblechen und
Wärmeisolierung. Außerdem wird entsprechend der ein-
gesparten Mantelfläche die Wärmeabstrahlung verrin-
gert, die auch trotz guter Isolierung nicht ganz vermieden
werden kann. Der Tunnelofen gemäß der Erfindung trägt
somit auch wesentlich zur Einsparung von Energie bei.
[0022] Die Erfindung wird an Hand der folgenden Fi-
guren näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1: Seitenansicht eines Tunnelofens

Figur 2: Querschnitt durch ein Tunnelsegment

[0023] Figur 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau eines
Tunnelofens (1). Am Anfang und Ende des Tunnelofens
befindet sich eine Beladestation (2) zur Beschickung des
Tunnelofens mit den zu behandelnden Waren, bezie-
hungsweise eine Entladestation (3) zur Entnahme der
behandelten Waren. Der Tunnelofen besteht aus meh-
reren aneinandergeflanschten Tunnelsegmenten (4).
Für die Trocknung und Kalzinierung von Autoabgaska-
talysatoren werden Temperaturen zwischen 100 und
600, bevorzugt zwischen 100 und 500 °C benötigt. Der
modulare Aufbau des Ofens ermöglicht es, die Behand-
lungstemperatur für jedes Tunnelsegment weitgehend
unabhängig von benachbarten Segmenten einzustellen.
So ist es möglich, an die Beladestation anschließend die
Temperatur im Ofen zur Trocknung der feuchten Kata-
lysatoren zwischen 100 und 200 °C einzustellen. Erst
nach Durchlaufen dieser Trocknungszone wird die Ofen-
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temperatur zum Beispiel auf 300 bis 600 °C erhöht, um
die Katalysatorbeschichtung zu kalzinieren.
[0024] Figur 2 zeigt beispielhaft den Querschnitt eines
Tunnelsegmentes (10) senkrecht zur Durchlaufrichtung.
Der Querschnitt des Tunnelsegmentes ist rechteckför-
mig und wird begrenzt von einem Bodenblech (24), einer
Decke (25) sowie von den beiden Seitenwänden (26 und
27). Der Querschnitt des Tunnelofens ist durch ein ver-
tikales Strömungsleitblech (13) in zwei Hälften geteilt. In
beiden Hälften befindet sich je ein Transportband (11,
11’) für die durch den Tunnel zu transportierenden Waren
(12, 12’). Die Transportbänder werden zweckmäßiger-
weise gelocht ausgeführt, um den Zirkulationsstrom
möglichst wenig zu behindern. In Figur 2 ist die Längs-
ausdehnung der Transportbänder senkrecht zur Zeiche-
nebene gerichtet. Ein Gebläse (15) ist von unten an den
Tunnelofen angeflanscht und dient zur Erzeugung der
Zirkulationsströmung (23). Das Gebläse wird vom Motor
(16) angetrieben. Die Gasströmungen im Tunnelseg-
ment sind in Figur 2 durch gestrichelte Pfeile gekenn-
zeichnet. Auf der Saugseite des Gebläses wird Frischluft
(18) über einen Ansaugkanal (19) angesaugt. Die Frisch-
luft (20) wird durch ein Heizelement (17) auf die notwen-
dige Behandlungstemperatur gebracht. Zur Kühlung des
Gebläsemotors ist es vorteilhaft, den Motor im Ansaug-
kanal für die Frischluft anzuordnen. Die heiße und mit
Abgasen beladene Abluft (21) wird von einem Abgaska-
nal (22) gesammelt und zu einer zentralen Entsorgungs-
stelle geführt. Zur Nutzung des Wärmeinhalts des Abga-
ses ist es vorteilhaft, den Abgaskanal (22) im Innern der
Tunnelsegmente zu verlegen. Die Strömungsverhältnis-
se im Tunnelsegment können durch geeignete Strö-
mungsleitbleche und Blenden so beeinflußt werden, daß
die zu behandelnden Waren möglichst gleichmäßig an-
geströmt werden. Beispielhaft ist in Figur 2 nur ein wei-
teres Strömungsleitbleich (14) dargestellt. Die notwen-
dige Wärmedämmung der Wände des Tunnelsegments
sind in Figur 2 zu Wahrung der Übersichtlichkeit nicht
gezeigt.

Patentansprüche

1. Tunnelofen mit einem Ofenraum und einer Durch-
laufrichtung für die Temperaturbehandlung von Wa-
ren (12, 12’), wobei der Tunnelofen in Durchlaufrich-
tung mehrere aneinandergeflanschte Tunnelseg-
mente (10) enthält,
dadurch gekennzeichnet,
daß jedes Tunnelsegment wenigstens ein Gebläse
(15) und wenigstens ein Heizelement (17) enthält
sowie einen Ansaugkanal (19) für Frischluft und ei-
nen Abgaskanal (22) für mit Abgasen und Wasser-
dampf beladene Abluft, und daß das/die Gebläse in
den Tunnelsegmenten so angeordnet ist/sind, daß
es/sie eine Zirkulationsströmung (23) mit einer Ab-
wärts- und einer Aufwärtsströmung quer zur Durch-
laufrichtung erzeugen können, wobei zwei parallele

Transportbänder (11, 11’) für die Waren in der Ab-
wärts- und Aufwärtsströmung vorgesehen sind, wo-
bei der Querschnitt des Tunnelofens senkrecht zur
Durchlaufrichtung durch ein vertikales Strömungs-
leitblech (13) in zwei Hälften geteilt ist.

2. Tunnelofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Gebläse (15) von einem Motor (16) ange-
trieben wird, der im Ansaugkanal (19) für die Frisch-
luft (18) angeordnet ist.

3. Tunnelofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Tunnelsegmente einen rechteckigen Quer-
schnitt aufweisen und jeweils von einem Bodenblech
(24), einer Decke (25) und zwei Seitenwänden (26,
27) begrenzt werden, wobei das Gebläse von unten
durch den Boden in den Ofenraum eingeführt ist.

4. Tunnelofen nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß im Ofenraum Strömungsleitbleche (13) zur Füh-
rung des Luftstromes und Loch- oder Schlitzbleche
(14) zur gleichmäßigen Anströmung der zu behan-
delnden Waren angeordnet sind.

5. Tunnelofen nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Heizelemente (17) elektrisch betrieben wer-
den.

6. Tunnelofen nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Abgasleitung (22) die Abluft der einzelnen
Zirkulationsströmungen sammelt und an einer zen-
tralen Stelle nach außen führt.

7. Tunnelofen nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Abgaskanal (22) im Inneren der Tunnelseg-
mente verlegt ist.

8. Tunnelofen nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Seitenwände der Tunnelsegmente abklapp-
bar ausgelegt sind, um Wartungs- und Reparaturar-
beiten zu erleichtern.

9. Tunnelofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die beiden Transportbänder von einem gemein-
samen Antrieb angetrieben werden.

10. Tunnelofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Gebläse (15) unter nur einem der Trans-
portbänder (11’) mit nur einem Teil der Waren (12’)
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angeordnet ist.

11. Verwendung des Tunnelofens nach einem der vor-
stehenden Ansprüche für die Trocknung und Kalzi-
nierung von mit Katalysatorschichten beschichteten
keramischen oder metallischen Wabenkörpern.

12. Verfahren zum Betreiben des Tunnelofens nach ei-
nem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß das gewünschte Temperaturprofil längs der
Durchlaufrichtung des Tunnelofens durch Ansteue-
rung der jeweiligen Heizelemente eingestellt wird
und die zu behandelnden Waren auf den parallelen
Transportbändern durch die Abwärts- und Aufwärts-
strömung der Zirkulationsströmung transportiert
werden, wobei jeweils ein Teil des Zirkulationsstro-
mes zur Entfernung von bei der Temperaturbehand-
lung der Waren frei werdenden Abgasen und Was-
serdampf aus dem Ofen ausgeschleust und durch
eine entsprechende Menge Frischluft ersetzt wird.

Claims

1. Tunnel furnace comprising a furnace chamber and
a throughput direction for the temperature treatment
of goods (12, 12’), the tunnel furnace including a plu-
rality of tunnel segments (10) flanged together in the
throughput direction,
characterized in that
each tunnel segment includes at least one blower
(15) and at least one heating element (17) as well
as an intake duct (19) for fresh air and an exhaust
duct (22) for exhaust air laden with exhaust gases
and water vapor, and in that the blower(s) in the
tunnel segments is/are arranged in such a way that
it/they can produce a circulation flow (23) with a
downward and an upward flow transverse to the
throughput direction, two parallel conveyor belts (11,
11’) being provided for the goods in the downward
and upward flow, the cross section of the tunnel fur-
nace being divided into two halves perpendicularly
to the throughput direction by a vertical flow guide
plate (13).

2. Tunnel furnace according to claim 1,
characterized in that
the blower (15) is driven by a motor (16) which is
arranged in the intake duct (19) for the fresh air (18).

3. Tunnel furnace according to claim 1,
characterized in that
the tunnel segments have a rectangular cross sec-
tion and are each delimited by a base plate (24), a
ceiling (25) and two side walls (26, 27), the blower
being introduced from below through the base into
the furnace chamber.

4. Tunnel furnace according to claim 3,
characterized in that
flow guide plates (13) for guiding the air flow and
perforated or slotted plates (14) for even inflow to
the goods to be treated are arranged in the furnace
chamber.

5. Tunnel furnace according to claim 4,
characterized in that
the heating elements (17) are electrically operated.

6. Tunnel furnace according to claim 5,
characterized in that
the exhaust pipe (22) collects the exhaust air of the
individual circulation flows and conducts them out-
side at a central point.

7. Tunnel furnace according to claim 6,
characterized in that
the exhaust duct (22) is laid inside the tunnel seg-
ments.

8. Tunnel furnace according to claim 6,
characterized in that
the side walls of the tunnel segments are designed
to be foldable in order to facilitate maintenance and
repair work.

9. Tunnel furnace according to claim 1,
characterized in that
the two conveyor belts are driven by a common drive.

10. Tunnel furnace according to claim 1,
characterized in that
the blower (15) is arranged below only one of the
conveyor belts (11’) with only a portion of the goods
(12’).

11. Use of the tunnel furnace according to any of the
preceding claims for the drying and calcining ceramic
or metallic honeycomb bodies coated with catalyst
layers.

12. Method for operating the tunnel furnace according
to any of the preceding claims,
characterized in that
the desired temperature profile is adjusted along the
throughput direction of the tunnel furnace by control-
ling the respective heating elements, and the goods
to be treated are transported on the parallel conveyor
belts through the downward and upward flow of the
circulation flow, a portion of the circulation flow in
each case being discharged from the furnace in or-
der to remove exhaust gases and water vapor re-
leased during the temperature treatment of the
goods, and replaced by a corresponding quantity of
fresh air.
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Revendications

1. Four tunnel muni d’une chambre de four et d’une
direction de défilement pour le traitement thermique
de marchandises (12, 12’), ce four tunnel comportant
dans la direction de défilement plusieurs segments
de tunnel (10) bridés les uns contre les autres,
caractérisé en ce
que chaque segment de tunnel comprend au moins
un ventilateur (15) et au moins un élément chauffant
(17), ainsi qu’un conduit d’aspiration (19) d’air frais
et un conduit d’échappement (22) pour l’air d’échap-
pement chargé de gaz d’échappement et de vapeur
d’eau et en ce que le ou les ventilateurs est/sont
disposé(s) dans les segments de tunnel de manière
à pouvoir générer un flux de circulation (23) avec un
flux descendant et un flux ascendant transversale-
ment à la direction de défilement, dans lequel deux
bandes transporteuses parallèles (11, 11’) sont pré-
vues pour les marchandises dans le flux descendant
et ascendant, la section transversale du four tunnel
étant subdivisée en deux moitiés perpendiculaire-
ment à la direction de défilement par le biais d’un
déflecteur d’écoulement vertical (13).

2. Four tunnel selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le ventilateur (15) est entraîné par un moteur
(16) disposé dans le conduit d’aspiration (19) pour
l’air frais (18).

3. Four tunnel selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que les segments de tunnel ont une section trans-
versale rectangulaire et sont délimités respective-
ment par une tôle de fond (24), un plafond (25) et
deux parois latérales (26, 27), le ventilateur étant
introduit par le bas à travers le fond dans la chambre
de four.

4. Four tunnel selon la revendication 3,
caractérisé en ce
que dans la chambre du four sont installés des dé-
flecteurs d’écoulement (13) servant à guider le flux
d’air et des tôles perforées ou rainurées (14) de ma-
nière à assurer un écoulement uniforme des mar-
chandises à traiter.

5. Four tunnel selon la revendication 4,
caractérisé en ce
que les éléments chauffants (17) disposent d’une
alimentation électrique.

6. Four tunnel selon la revendication 5,
caractérisé en ce
que le conduit d’échappement (22) recueille l’air
d’échappement des différents flux de circulation et
l’évacue vers l’extérieur en un point central.

7. Four tunnel selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que le conduit d’échappement (22) est posé à l’in-
térieur des segments de tunnel.

8. Four tunnel selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que les parois latérales des segments de tunnel sont
conçues pour être rabattables afin de faciliter les tra-
vaux de maintenance et de réparation.

9. Four tunnel selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que les deux bandes transporteuses sont entraî-
nées par un entraînement commun.

10. Four tunnel selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le ventilateur (15) est disposé sous une seule
des bandes transporteuses (11 ’) avec seulement
une partie des marchandises (12’).

11. Utilisation du four tunnel selon l’une des revendica-
tions précédentes pour le séchage et la calcination
de corps en nid d’abeille céramiques ou métalliques
revêtus de couches de catalyseur.

12. Procédé d’exploitation du four tunnel selon l’une des
revendications précédentes,
caractérisé en ce
que le profil de température souhaité dans la direc-
tion de défilement du four tunnel est ajusté par l’ac-
tivation des éléments chauffants respectifs et les
marchandises à traiter sont acheminées sur les ban-
des transporteuses parallèles par le flux descendant
et ascendant du flux de circulation, une partie res-
pective du flux de circulation étant évacuée hors du
four pour enlever les gaz d’échappement et la vapeur
d’eau libérés pendant le traitement thermique des
marchandises et remplacée par une quantité corres-
pondante d’air frais.
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