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INSBESONDERE LOCHZIEGELN
(57) Eine Vorrichtung zum Trocknen und/oder Brennen von

keramischem Gut (10), insbesondere von Lochziegeln,
weist einen in mehrere Zonen (6) gegliederten tunnel-
artigen Durchlauftrockner bzw. -ofen mit als durchfahrbare
Transportwagen (4) ausgebildeten Transportgestellen auf,
welche das keramische Gut (10) tragen. Eingespeiste Luft
(12) wird von mindestens einem Geblase (15, 16, 17, 27)
durch Spalten zwischen den bzw. die Locher in den Loch-
ziegeln von oben nach unten und nach Umlenkung des
Geblaseluftstromes (14) wieder nach oben gefihrt. Die
Leiteinrichtungen (22, 23, 25) und Umlenkungen (30} leiten
die Luft in Lingsrichtung der Vorrichtung (1) gegen die
Laufrichtung der Transportwagen {(4). Die Umlenkungen
(30) sind unterhalb der Tragbdden (11) fiir das keramische
Gut (10) angeordnet und fahren mit den Transportwagen
(4) mit, wahrend die Geblase (27), insbesondere Quer-
stromgeblase (15), iber den Transportwagen (4) ortsfest
bleiben. Die Linge der einzelnen Trocken- oder Brenn-
zonen (6) entspricht der halben oder ganzen Lénge eines
Transportwagens (4) und der Vorschub kann schrittweise,
insbesondere jeweils im AusmaR der Lange einer Zone (6),
erfolgen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trocknen und/oder Brennen von keramischem Gut,
insbesondere Lochziegeln, mit einem tunnelartigen Durchlauftrockner bzw. -ofen, der in Trocken-
und/oder Brennzonen Uber Kandle mit insbesondere maanderférmiger Luftfuhrung verfugt, durch
welche aneinanderkuppelbare Transportwagen mit dem keramischen Gut verfahrbar sind, wobei
die eingespeiste Luft, in Langsrichtung der Vorrichtung gesehen, in einem Abschnitt von einem
Geblase in vertikaler Richtung durch Spalten zwischen dem bzw. durch Locher in dem kerami-
schen Gut nach unten und durch rostartige Tragboden der Transportwagen zu Umlenkungen hin
und von diesen in einem anschlieRenden Abschnitt durch weitere Spalten bzw. Lcher nach oben,
vorzugsweise zu einem nachfolgenden Geblése, gefithrt wird und wobei mehrere solche Abschnit-
te in Langsrichtung der Vorrichtung aneinanderschliefien.

Eine solche als Durchiauftrockner bezeichnete Vorrichtung ist aus der US-PS 1 268 535
bekannt. Diese Druckschrift zeigt einen Trockner mit durch Zwischenwénde voneinander getrenn-
ten Trockenzonen und stirnseitig abgeschotteten fahrbaren Trocknergestellen, durch die die
Trockenluft maanderformig gefuhrt ist. Der Trockner ist einstockig. Dies fiihrt beim angeflhrten
Trockner zu Beluftungsproblemen oder Kapazitétsbeschrankungen. Je gréer der Trocknerwagen
und je grofer entsprechend der Anblasquerschnitt ist, desto mehr sinkt die Geschwindigkeit der
angeblasenen Trockenluft, was die Trocknungsergebnisse deutlich verschlechtert. Die Trockenluft
erreicht so nicht mehr alle Bereiche im Wageninneren. Auflerdem muR eine gréRere Luftmenge
umgewalzt werden, was starkere Ventilatoren erforderlich macht. Die Ventilatoren kénnen jedoch
nicht beliebig grok gebaut werden. Im Endeffekt sinkt die Qualitat der Trocknungsergebnisse und
die Wirtschaftlichkeit des Trockners.

Erwahnt sei weiters die EP-A1 0 361 147, in welcher ein Durchlaufofen fur die Warmebe-
handlung von Gegenstanden, insbesondere von keramischen Rohren beschrieben ist. Unter einer
anhebbaren und absenkbaren Ofendecke sind Wagen verfahrbar, die einen Teil des Ofenbodens
und eine stirnseitige Trennwand tragen. Damit wird der Ofenraum in Kammern unterteilt.

Aus der DE-A1 33 21 671 ist ferner ein Durchlauftrockner bekannt, der ebenfalls mehrere
Trockenzonen besitzt, die durch feste Zwischenwande und durch Schotts an den Trocknerge-
stellen, bzw. Paletten, voneinander abgetrennt sind. Hier zirkuliert die Trockenluft jedoch in einer
Kreisstrémung. Die Trockenluft ist dabei zonenweise unterschiedlich konditioniert und dem
Trockenfortschritt im Trockengut angepafyt, indem von Zone zu Zone die Temperatur steigt und die
relative Feuchte der Luft abnimmt. Der vorgenannte Durchlauftrockner bedingt einen hohen Auf-
wand, da jeden Trockenzone einzein konditioniert werden mufR. Auflerdem ist eine abgehangte
Zwischendecke erforderlich, um die Trockenluft im geschlossenen Kreislauf zirkulieren lassen zu
kénnen.

SchlieRlich ist in der DE-A1 33 21 673 eine Vorrichtung zum Trocknen von keramischen Form-
lingen beschrieben. Dieses Trocknen erfolgt wieder in Trockenzonen mit mehreren Lufteinblas-
vorrichtungen sowie Luftansaugvorrichtungen in unterschiedlicher Hohe und auf einander gegen-
Uberliegenden Seiten. Ziel ist eine umlaufende Fiihrung der Trockenluft, wobei das Trockengut auf
dem Trockengerist schrag angestrémt und allseitig umspult wird.

Aus der FR-PS 6 91 379 ist noch ein Durchlauftrockner bekannt, bei dem die Trockeniuft nach
dem Gegenstromprinzip in Trocknerlangsrichtung durch die Trocknergestelle gefihrt wird, wobei
letztere zusatzlich von der Seite her beliftet werden. Bei dieser Anordnung ergeben sich unter-
schiedlich starke und auch indifferente Luftstrémungen in den Trocknergestellen, was zu einer
undefinierten Trocknung und schlechten Trockenergebnissen fuhrt.

Aus der DE-PS 39 41 134 ist ferner ein Durchlauftrockner bekannt, wobei die Trockenluft
zonenubergreifend in einer Maanderform durch den Durchlauftrockner gefuhrt wird. Um die
Stromungsbedingungen zu optimieren, wird die Trockenluft jedoch in einem raumlichen Maander
mit zusatzlichen vertikalen Komponenten gefiihrt. Hiedurch wird jede Trockenzone in mehrere
Etagen unterteilt, die nacheinander durchstrémt werden. Es ergibt sich innerhalb jeder Trocken-
zone eine vertikale Maanderstromung, wobei etagenweise die Strémungsrichtung wechselt. Bei
Weitertransport des Trocknergestelles in die nachste Trockenzone kehren sich die Stromungs-
verhaltnisse wieder um, sodaR sich trotz getrennter Etagen eine Rhythmik einstellt. Der vorge-
nannte Durchlauftrockner ist aufwendig, da die zonenubergreifende Luftfahrung in raumlicher
Maanderform Uber mehrere Etagen umfangreiche Klappen und Einstellvorrichtungen erfordert.
Weiters ist bei dem vorgenannten Durchlauftrockner nachteilig, dal trotz des technischen
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Aufwandes bei einem Besatz der fahrbaren Trocknergestelle in der Art, dal sich mehrere Loch-
Ziegel in der vom Ventilator abgewandten Seite hintereinander befinden, keine gleichmaiige Um-
und Durchstrémung der Lochziegel erfolgen kann.

Aus der DE-A 1 778 835 geht ein Trockner fiir Keramikteile als bekannt hervor, bei dem die
Trockenluft eine Anzahl von Transportwagen sowie das Trockengut ebenfalls maanderférmig von
oben nach unten bzw. in Gegenrichtung durchstromt.

Durch die DE-C 284 338 zahlen Transportwagen zum Stand der Technik, auf weichen Ziegel
gebrannt werden, wobei HeiRgase unterhalb der Ziegel in Langsdurchldssen gefuhrt werden und
aus diesen nach oben in Richtung der Ziegel austreten. Die Langsdurchldsse fuhren zum nachsten
Transportwagen bzw. zur nachsten Transporiwagengruppe.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum Trocknen und/oder
Brennen von keramischem Gut, insbesondere Lochziegeln, aufzuzeigen, die optimale Trocknungs-
ergebnisse bei geringem Bau- und Steuerungsaufwand ermdglicht und weiters so ausgefihrt ist,
dal die zum Trocknen verwendeten fahrbaren Trocknergestelle bei Bedarf auch gleich als Ofen-
wagen verwendet werden kénnen. Die Erfindung lost die Aufgabe dadurch, daR Leiteinrichtungen
und Umienkungen die Luft, wie an sich bekannt, in Langsrichtung der Vorrichtung gegen die
Laufrichtung der Transportwagen leiten, wobei die Umlenkungen unterhalb der Tragbdden auf den
Transportwagen, also mit diesen mitfahrend, und die Gebldse, vorzugsweise Querstromgeblése,
oberhalb der Transportwagen ortsfest angeordnet sind, und daf die Lange der einzelnen Zonen
der halben oder ganzen Lange eines Transportwagens entspricht und dal der Vorschub der
Transportwagen, wie an sich bekannt, schrittweise, insbesondere jeweils im Ausmall der Lange
einer Zone erfoigt.

Wie beim nachstliegenden Stand der Technik wird die Trockenluft zonenibergreifend in einer
Maanderform durch den Durchlauftrockner gefiihrt. Auch beim taktweisen oder kontinuierlichen
Weitertransport eines Trocknergestelles bzw. Transportwagens in die n&chste Trockenzone
kénnen samtliche Trockner- und Ventilatoreinstellungen gleichbleiben und kontinuierlich forttaufen.
Die einlagige Ausfiihrung der Trocknergestelle auf den Transportwagen hat die Vorteile, daf eine
einfache und technisch unkomplizierte Be- und Entladung mit Trockengutern erfolgen kann, daf
eine gleichmafiige Um- und Durchstromung samtlicher Trockenguter zur gleichen Zeit Gber die
gesamte Transporiwagenbreite gewahrleistet ist und eine schwachere Auslegung der Ventilatoren
ermoglicht wird. Bei einer einlagigen Ausfuhrung ergibt sich eine besonders gute und gleichmaRige
Um- und Durchstrémung des Trockengutes. Durch die besondere Anordnung der Leiteinrichtungen
und der Umlenkungen kann bei gleichmaRiger Querschnittsverteilung und der Anordnung der
Lochziegel mit vertikaler Lochrichtung sehr gleichmafig mit jener Trockenluftgeschwindigkeit uber
die gesamte Transportwagenbreite gearbeitet werden, die fur eine optimale Durchstrémung des
Trockengutes fur beste Trocknungsergebnisse erforderlich ist. Die besondere Ausfithrungsform hat
den Vorteil, dak nur ein Trockeniuftstrom erzeugt und gesteuert werden mufl. Entsprechend
niedrig ist auch der Bauaufwand. Insgesamt verringert sich ferner der Aufwand zur Konditionierung
der Trockenluft, die entgegen der Bewegungsrichtung der Transportwagen gefihrt wird. Die am
Trocknerausgang eingeblasene trockene HeiBiuft reichert sich von selbst bei Durch- und Umstro-
mung des Trockengutes mit Feuchtigkeit an und kihit ab. Der Konditionierungsgrad paft sich
damit automatisch an die Erfordernisse und den Trockenfortschritt an, sodafl in bescheidenem
MaRe oder gar nicht nachkonditioniert werden muR. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung eignet sich
fur die Trocknung und bei entsprechender feuerfester Ausfuhrung von Transportwagen und Trock-
nergestellen auch zum Brennen beliebiger Guter. Besondere Vorteile ergeben sich aber bei kera-
mischen Formlingen. Dies gilt insbesondere fur Lochziegel, wenn diese, wie bekannt, mit ihrer
Lochung vertikal ausgerichtet sind.

Zur Homogenisierung und Optimierung der Strémungsbedingungen empfiehit sich die Ver-
wendung von Querstromgeblasen, die iiber die volle Trocknergestellbreite gleiche Bedingungen
schaffen. Ebenfalls kdnnen Radial-, Axial-, oder sonstige Ventitatoren mit den entsprechenden Leit-
bleichen Verwendung finden. Die Trockeniuftstromung wird einerseits an der ortsfesten Trockner-
decke mit Unterstiitzung des Querstromgebléses und durch die Leiteinrichtungen, insbesondere
die verstellbaren Leitbleche und anderseits durch die entsprechend ausgeformten Trocknergestelle
mit den Umlenkungen gefuhrt. Die Trocknergestelle auf den Transportwagen sind nach unten bis
zur Isolierung luftdurchldssig und kénnen bei Bedarf auch hochtemperaturbestandig ausfihrt sein.
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Zur einfachen und schnellen Anpassung an unterschiedliche Trockenguthohen werden die Leit-
bleche héhenverstellbar ausgefuhrt.

Es ist zweckmaBig, wenn die Transportwagen bzw. die Trocknergestelle gegeneinander mit
einer Dichtung und einer Dichtung gegen die Trocknerwand ausgefihrt sind. Eine besondere
Ausfuhrungsform sieht vor, daR das Querstromgeblase einen auerhalb der Trockeniuftstromung
angeordneten Motor aufweist, der mit dem Rotor durch eine Treibvorrichtung kinematisch verbun-
den ist. Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Zuluft am Trocknerausgang und die Abluft am Trockner-
eingang durch Ventilatoren geférdert wird und wenn der Trocknereingang und der Trockneraus-
gang durch Trocknertore abgeschottet sind.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispieisweise und schematisch dargestelit. Fig. 1 zeigt
eine Vorrichtung zum Trocknen und Brennen in ihrer Gesamtheit, Fig. 2 eine Zone gemal Fig. 1im
Detail und Fig. 3 die Ausbildung nach Fig. 2 im Querschnitt, jeweils in prinzipieller Darstellung.

In Fig. 1 ist eine Trockenvorrichtung 1 im Langsschnitt dargestellt, die als Durchlauftrockner mit
kanalartiger Trockenkammer ausgefihrt ist. Der Trocknerkanal 2 wird stirnseitig am Eingang 3
iber Schleusen mit als Transportwagen 4 ausgebildeten beweglichen Trocknergestellen beschickt,
die den Trocknerkanal 2 taktweise durchwandern, am gegenuberliegenden Ausgang 5 Uber
Schleusen wieder austreten und abtransportiert werden. Der Trocknerkanal 2 ist der Lange nach in
mehrere, hier funf Trockenzonen 6 unterteilt, die durch Ventilatorbaugruppen mit Geblasen 27
voneinander baulich getrennt sind. Jede Ventilatorbaugruppe 7 1863t eine Durchtrittsoffnung zu den
Trocknergestelien der Transportwagen 4 frei. Die Lange der Trockenzonen 6 ist auf die Lange der
Trocknergestelle auf den Transportwagen 4 abgestimmt, sodaf in jeder Trockenzone 6 exakt ein
oder mehrere Trocknergestelie bzw. Transportwagen 4 Platz haben. Die Transportwagen 4 bzw.
Trocknergestelle haben an der Stirnseite eine Dichtung 8 gegeneinander und eine seitliche
Dichtung 9 in Trocknerkanallangsrichtung 2 gegeniiber der Trocknerwand 1. Die Trocknergestelle
auf den Transportwagen 4 sind einlagig ausgefuhrt. Im gezeigten Ausfithrungsbeispiel handelt es
sich um Trockengut 10 in Form von keramischen Formlingen, speziell Lochziegeln, die auf Trock-
nergestellen liegen, wobei die Tragbéden 11 so ausgebildet sind, dal die oben in vertikaler
Richtung kommende Trockenluft neben und durch die Lochziegel streichen kann und unter den
Lochziegeln durch die entsprechend ausgefuhrten Trocknergestelle in horizontale Richtung durch
Umlenkungen 30 weitergefthrt wird. Die Lochziegel sind mit ihrer Lochung vertikal ausgerichtet
und dabei in beliebig vielen Reihen hintereinander und nebeneinander mit etwas Abstand ange-
ordnet. (Fig. 2)

Die Trocknergestelle kénnen auch als Hangegestelle oder als hintereinander liegende und
abgedichtete Paletten mit dem Trockengut ausgebildet sein, die auf einer stationaren Rollbahn als
technische Umkehr zu den Transportwagen 4 bewegt werden. Die keramischen Formlinge 10
werden mit konditionierter Luft getrocknet. Dazu ist ein Zuluftkanal 12 vorgesehen, der an der
Kammerdecke in der ausgangsseitigen Trockenzone 6 mundet und durch den relativ trockene
HeiRluft aus einer zentralen Versorgungsleitung eingespeist wird. Die verbrauchte Luft wird Qber
einen Anluftkanal 13 am Eingang 3 des Trocknerkanais 2 angesogen, wobei der Abluftkanal 13
ebenfalls in der Kanaldecke mundet. Die Abluft kann nach Durchlaufen des Trockners noch durch
einen Warmetauscher gefithrt, oder alternativ einer Rekonditionierung unterworfen und danach
wieder dem Zuluftkanal 12 zugefihrt werden. Wie Fig. 1 zeigt, wird die durch Pfeile angedeutete
Trockenluftstrdmung 14 vom Zuluftkanal 12 aus in einer Maanderform durch den Trocknerkanal 2
und zum Abiuftkanal 13 gefuhrt. Hiebei stromt die Trockenluft 14 mit einer horizontalen und vertika-
len Komponente durch den Trocknerkanal 2 und durch die Trocknergestelle der Transportwagen 4.
Fur die Luftumwalzung ist in jeder Trockenzone 6 ein Ventilator vorgesehen, der hier als Quer-
stromgeblase 15 ausgebildet ist und zusatzlich uber dem Trockengut 10 die Trockenluftumlenkung
14 vornimmt. Unter dem Trockengut 10 erfolgt die Trockenluftstromumlenkung 14 durch zu Umlen-
kungen 30 ausgeformten Bereichen der Trocknergestelle bzw. Transportwagen 4. Zur Unter-
stitzung des Luftubertrittes konnen zusétzlich Ventilatoren 16 im Abluftkanal 13 und Ventilatoren
17 im Zuluftkanal 12 vorgesehen sein. Durch Leiteinrichtungen 22, 23 und 25 in den funf Trocken-
zonen 6 wird die Trockenluft 14 Uber die Trocknergestellbreite und die Trocknergesteliange so
verteilt, dal die Trockenluft 14 zwischen den Lochziegeln und durch die vertikalen Ldcher der
Lochziegel gleichméaRig durchstreicht, da dadurch eine gleichmé&Rige Trocknung der Lochziegel
von innen und aulen gewshrleistet ist. Die eingespeiste Trockenluft 18 wird durch die Spalten der
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nebeneinander und hintereinander angeordneten Lochziege!l und die Lécher der Lochziegel mit
gleichmaRig verteilten Strémungsbedingungen (Druck und Geschwindigkeit) in vertikaler Richtung
durchgedriickt, durch die entsprechend ausgeformten mitfahrenden Umienkungen 30 der Trock-
nergestelle unter dem Trockengut 10 umgelenkt, zur Ganze oder teilweise in Richtung Trockner-
eingang 3, im gezeigten Fall um eine halbe Lange des Trocknergestells, in horizontaler Richtung
weitertransportiert und durch das nachstliegende Geblase 27, hier Querstromgeblase 15, ebenfalls
durch die Spalten zwischen und durch die Lécher der Lochziegel, unter den oben angefihrten
gleichmagligen Strémungsbedingungen, in vertikaler Richtung durchgesaugt und wieder umge-
lenkt. Die Trockenluftstrémung 14 flie3t somit in horizontaler Maanderform vom Zuluftkanal 12
durch die Ventilatorbaugruppen 7 mit inren Geblasen 27 und die Trocknergesteile der Transport-
wagen 4 bis zum Abluftkanal 13, wo sie in der eingangs erwahnten Weise abgeblasen oder
rekonditioniert und riickgefuhrt wird. Die Transportwagen 4 werden taktweise oder kontinuierlich in
Bewegungsrichtung 19 nacheinander durch die Trockenzonen 6 (I-V) geschoben. Dies hat zum
einen den Effekt, daRR die Trockenluft 14 bei jedem Trocknerzonentbertritt einmal durch die Loch-
ziegeln und neben den Lochziegeln in vertikaler Richtung durchgedriickt und das n&chste Mal in
vertikaler Richtung durchgesaugt wird. Zugleich &ndert sich bei jedem Zonenwechsel die Kondi-
tionierung der Trockenluft 14. Nachdem die Trockenluftstromung 14 entgegen der Bewegungs-
richtung 19 gefuhrt wird, wird das Trockengut von Zone zu Zone mit Trockenluft 14 von steigender
Temperatur und sinkender relativer Feuchte beaufschlagt. Diese Konditionierung entspricht dem
Trockenfortschritt der keramischen Formlinge. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist die Hohen-
einstellung des Trocknerkanals 2 iiber héhenverstellbare Leiteinrichtungen 2, insbesondere Leit-
bleche zu treffen. Damit kann man den unterschiedlichen Druck- und Anstrémbedingungen auf der
Saug- und Ausblasseite der Ventilatorbaugruppe, insbesondere mit Querstromgeblase 15 gezielt
Rechnung tragen. Zur Homogenisierung der Trockenluftstrémung 14 im Trocknergestell der Trans-
portwagen 4 ist ein Freiraum 21 zwischen den Trocknergestellen der Transportwagen 4 vorge-
sehen. Das Querstromgeblase 15 erstreckt sich in der in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsform tber
eine Trockenzone 6 und besteht aus einem hohlen zylindrischen Rotor mit Lamellen oder Flageln
im Mantel, die bei einer Drehung die Luft ber den Ansaugkanal 22 ansaugen, um ca. 90°
umlenken und am Ausblaskanal 23 wieder ausblasen. In jeder Trockenzone 6 ist ein Rotor 24
angeordnet, der sich uUber die gesamte Trocknergestellbreite bzw. Transportwagenbreite 4
erstreckt. Das Querstromgeblése 15 ist mit seinem Gehause in einer Kipplage angeordnet, sodaf}
der Ansaugkanal 22 schrag nach oben und der Ausblaskanal 23 schrag nach unten gerichtet ist.
Zur Kanalverlangerung sind Leitwande 25 als Leiteinrichtungen vorgesehen, deren Riickseite
warmedammend isoliert werden kann. In diesem strémungs- und temperaturgeschutzten Bereich
kann ein Motor 26 des Querstromgeblases 15 untergebracht sein, der mit dem Rotor 24 (ber eine
Treibvorrichtung 27, vorzugsweise einen Keilriementrieb, in Verbindung steht. Fur die verschiede-
nen Rotoren 24 kann auch ein gemeinsamer Motor 26 angeordnet sein, der die Rotoren 24 Uber
eine entsprechende Treibvorrichtung 27 antreibt. Zwischen den Leiteinrichtungen 25 und der
Trocknerwand konnen noch Verteilerrohre far eine selektive, zonenweise HeiRluftzufuhr und
Abluftabfuhr vorgesehen werden. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist im Strémungsbereich vor
der Saugseite des Querstromgeblases 15 ein HeiRluftkanal 12 angeordnet. Statt dessen kann auch
ein Brenner Verwendung finden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum Trocknen und/oder Brennen von keramischem Gut, insbesondere Loch-
ziegeln, mit einem tunnelartigen Durchlauftrockner bzw. -ofen, der in Trocken- und/oder
Brennzonen tber Kanale mit insbesondere maanderformiger Luftfuhrung verfugt, durch
welche aneinanderkuppelbare Transportwagen mit dem keramischen Gut verfahrbar sind,
wobei die eingespeiste Luft, in Langsrichtung der Vorrichtung gesehen, in einem Abschnitt
von einem Geblase in vertikaler Richtung durch Spalten zwischen dem bzw. durch Lécher
in dem keramischen Gut nach unten und durch rostartige Tragb&den der Transportwagen
zu Umlenkungen hin und von diesen in einem anschlieBenden Abschnitt durch weitere
Spalten bzw. Lécher nach oben, vorzugsweise zu einem nachfolgenden Geblase, geflhrt
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wird und wobei mehrere solche Abschnitte in Langsrichtung der Vorrichtung aneinander-
schlieBen, dadurch gekennzeichnet, dal} Leiteinrichtungen (22, 23, 25) und Umienkun-
gen (30) die Luft, wie an sich bekannt, in Langsrichtung der Vorrichtung (1) gegen die
Laufrichtung (19) der Transportwagen (4) leiten, wobei die Umlenkungen (30) unterhalb
der Tragbéden (11) auf den Transportwagen (4), also mit diesen mitfahrend, und die
Geblase (27), vorzugsweise Querstromgeblase (15), oberhalb der Transportwagen (4)
ortsfest angeordnet sind, und daR die Lange der einzelnen Zonen (6) der halben oder
ganzen Lange eines Transportwagens (4) entspricht und dafl der Vorschub der Trans-
portwagen (4), wie an sich bekannt, schrittweise, insbesondere jeweils im Ausmal der
Lange einer Zone (8) erfoigt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dai die Transportwagen (4)
bzw. die darauf angeordneten Trockengestelle feuerfest ausgefiihrt sind, um das Trocken-
gut (10) auf diesen Trockengestellen auch zu brennen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Transportwagen
(4) bzw. die Trockengestelle gegeneinander mit einer Dichtung (8) und einer Dichtung (9)
gegen die Trocknerwand ausgefihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Leiteinrichtungen (20),
insbesondere die Leitbleche der Querstromventilatoren (15), hthenverstellbar sind.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal} das Quer-
stromgeblase (15) einen auBerhalb der Trockenluftstrdmung (14) angeordneten Motor (26)
aufweist, der mit dem Rotor (24) durch eine Treibvorrichtung (27) kinematisch verbunden
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal} die Querstromgeblase (15)
der einzelnen Trockenzonen (6) einen gemeinsamen Antrieb aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Zuluft (18) am Trockner-
ausgang (5) und die Abluft (28) am Trocknereingang (3) durch Ventilatoren (16, 17)
gefordert wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dai der
Trocknereingang (3) und der Trocknerausgang (5) durch Trocknertore abgeschottet sind.
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