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Beschreibung

[0001] Beim Trocknen von Platten, insbesondere
zement- und gipshaltige Bauplatten, werden die
durch einen Trockner geférderten Platten mit
erwarmter Luft in Kontakt gebracht.

[0002] Die Zufuhr der Trocknungsluft kann in Form
einer Langsbellftung, einer Querbellftung oder
einer Querbellftung unter Einsatz von mit Disen
ausgestatteten Dusenkasten erfolgen. Bei einer
Langsbelliftung wird die Trocknungsluft an einem
Ende des Trockners oder, wenn er in mehrere
Zonen aufgeteilt ist, an einem Ende einer Zone zuge-
fuhrt und am entgegengesetzten Ende abgefiihrt.

[0003] Bei einer Querbellftung wird sie an mehre-
ren Stellen an den Seiten des Trockners zugefuhrt
und an den gegeniberliegenden Seiten abgefiihrt,
wodurch eine intensiverere Trocknung im Trockner
ermdglicht wird. Eine besonders intensive Trocknung
wird bei Querbeliftung Uber Disen durch die
Dusentrockner in Prallstrémung erreicht.

[0004] In den meisten Fallen wird ein Umluftverfah-
ren angewandt, bei dem ein grof3er Teil der Trock-
nungsluft zirkuliert wird. In diesem Fall wird der
grolte Teil der Trocknungsluft nach dem Kontakt
mit dem Trocknungsgut erneut erwarmt und somit
wiederverwendet. Nur ein geringer Teil der Trock-
nungsluft wird als Abluft nach auflen abgefiihrt und
ein der Abluft entsprechender Teil als Zuluft von
aulen zugefihrt.

[0005] Zum Erwarmen der Trocknungsluft, bei-
spielsweise durch Brenner oder Heizregister, wird
Brennstoff, d.h. Primarenergie, und zum Zufiihren
der Luft durch Ventilatoren elektrische Energie, d.h.
Sekundarenergie, benétigt. Der Einsatz der Primar-
energie als auch der Sekundarenergie missen redu-
ziert werden, um eine energetisch gunstigere Ferti-
gung der oben genannten Platten zu ermdglichen.

[0006] Aus DE 26 13 512 A1 ist ein Trocknungsver-
fahren bekannt, bei dem durch Nutzung von Konden-
sationswarme der Abluft ein geringer Primarenergie-
verbrauch erzielt wird, ist aus der bekannt. Dieses
Verfahren ist zweistufig ausgebildet. In der ersten
Trocknerstufe wird mit hoher Temperatur und hoher
Luftfeuchte und in der zweiten Trocknerstufe mit
niedriger Temperatur und niedriger Luftfeuchte
getrocknet, wobei die Trocknungsleistung der ersten
Stufe doppelt bis dreimal so groR ist wie die der zwei-
ten Stufe und die zweite Trocknerstufe unter Zwi-
schenschaltung eines Warmetauschers aus der
Abluft der ersten Trocknerstufe beheizt wird. In bei-
den Stufen wird die Trocknungsluft im Umluftverfah-
ren zugefihrt, und zwar in der ersten Trocknerstufe
in Form einer Langsbeliftung und in der zweiten
Trocknerstufe in Form einer Querbellftung mit
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einem groRen Umluftmassestrom. Allerdings erfor-
dert die zweite Stufe einen groRen Umluftmasse-
strom und damit einen groflen Verbrauch an
Sekundarenergie.

[0007] Bei der Reduzierung des Verbrauchs an Pri-
marenergie durch Nutzen auch der Kondensations-
warme der Abluft stellt sich das generelle Problem,
daR die Abwarme der Abluft nur bei einem niedrigen
Temperaturniveau zur Verfigung steht. Eine niedrig-
ere Temperatur der Trocknungsluft kann zwar durch
grélRere Luftmassenstrome kompensiert werden;
dies flhrt jedoch zu einem gréReren Verbrauch an
Sekundarenergie.

[0008] WO 95/04908 A1 offenbart ein Verfahren
zum Trocknen von in Etagen durch einen Trockner
geforderten Platten, bei dem die Platten in zwei Stu-
fen A und B mit Trocknungsluft in Kontakt gebracht
werden, wobei in der Stufe A im Umluftverfahren mit
Trocknungsluft hoher Temperatur und zumindest
mittlerer Luftfeuchte und mit einer zwei bis vierfach
héheren Trocknungsleistung als in der Stufe B
getrocknet wird. Hierbei wird in der Stufe B die Abluft
der Stufe A durch einen in den Etagen des Trockners
angeordneten Warmetauscher geleitet wird; gleich-
zeitig wird die Trocknungsluft mit niedriger Tempera-
tur und niedriger Luftfeuchte im Gegenstrom zur
Abluft der Stufe A gefiihrt.

[0009] Es ist die Aufgabe der Erfindung, das Verfah-
ren gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 weiter
zu verbessern.

[0010] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe, wie in
Anspruch 1 angegeben, geldst.

[0011] Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird
die Transportgeschwindigkeit der zu trocknenden
Platten an die jeweilige Energieaufnahme und die
damit einhergehende Entfeuchtung der Platten
angepasst, so dass diese mit einem minimalen Ener-
gieaufwand getrocknet werden.

[0012] Aus der Wahl der fir jede Stufe entspre-
chend dem gewlnschten Trocknungsfortschritt
ermittelten Geschwindigkeit ergibt sich fur die Trock-
nung in der Stufe A bei einer hdheren Temperatur als
in der Stufe B auch eine héhere Transportgeschwin-
digkeit in der Stufe A als in der Stufe B. Dies bedeu-
tet, dass die Geschwindigkeit der aus der Stufe A
austretenden Platten in einem gesonderten, zwi-
schen der Stufe A und der Stufe B angeordneten For-
derer auf das Geschwindigkeitsniveau der Stufe B
abgesenkt wird. Gleichzeitig wird, um eine Zwischen-
speicherung von Platten im Bereich des Forderers zu
vermeiden, durch den Férderer eine Verteilung der
Platten auf eine entsprechend der Geschwindigkeits-
differenz zwischen den Stufen A und B gréRere Fla-
che in der Stufe B vorgenommen. Dies geschieht,
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indem die Platten auf eine gegenlber der Stufe A
gréRere Anzahl von Etagen oder Bahnen im Bereich
der Stufe B aufgeteilt werden. Hierbei wird eine For-
dereinrichtung, beispielsweise ein Unstetigforderer,
eingesetzt, der einerseits an der der Stufe A zuge-
wandten Seite Platten mit hdherer Geschwindigkeit
aufnimmt und diese auf der der Stufe B zugewandten
Seite dort auf eine héhere Anzahl von Etagen oder
Bahnen der Stufe B abgibt, wobei der Férderer auf
dieser Seite vorzugsweise eine niedrigere
Geschwindigkeit aufweist. Der Foérderer weist am
Ubergang zu der Stufe B eine Kippstelle auf, um die
Platten auf die Etagen der Stufe B zu verteilen. Im
Fall einer hdheren Anzahl von Bahnen werden in
einer Etage bevorzugt mehrere Platten nebeneinan-
der, beispielsweise in zwei bis vier Bahnen, transpor-
tiert.

[0013] Durch diese MaRnahme wird einerseits eine
kompakte und mit hoher Geschwindigkeit bei hoher
Temperatur zu durchlaufender Eingangsbereich des
Trockners mit der Stufe A geschaffen, der auch
geeignet ist, um eine abschlieRende Aktivierung
von in den Platten enthaltenen Verfestigungsmitteln
wie Starke zu gewahrleisten.

[0014] Andererseits sind die Flache und die
Geschwindigkeit innerhalb der Stufe B darauf abge-
stellt, eine ausreichende Trocknung der Platten unter
gleichzeitig bestmoglicher Ausnutzung der Energie
aus der Stufe A zu erreichen.

[0015] Um eine bestmdgliche Abstimmung zwi-
schen den Stufen A und B zu erreichen, wird
gemal der Erfindung vorgesehen, dass das Produkt
der Auflageflache der Platten, d. h. die tatsachlich
von den Platten eingenommene Flache der Stufe A,
mit der Geschwindigkeit, die die Platten in der Stufe
A haben, gleich ist mit dem Produkt der Geschwin-
digkeit der Platten in der Stufe B mit der von den Plat-
ten eingenommenen Auflageflache in der Stufe B. Im
Ergebnis fihrt dies zu einer grofieren Auflageflache
der Platten in der Stufe B, verbunden mit einer hhe-
ren Verweilzeit der Platten in der Stufe B. In der Stufe
B werden die Platten bei niedrigerer Temperatur
getrocknet. Der Energieeinsatz in der Stufe B zur
Erwarmung der Platten ist stark reduziert gegentber
dem fir die Erwarmung erforderlichen Energieein-
satz in der Stufe A, weil in der Stufe B Warme aus
der Warmerlickgewinnung fiir die Trocknung einge-
setzt wird

[0016] Um eine schnelle Trocknung in der Stufe A zu
erzielen, werden die Platten dort vorzugsweise durch
einen Prallstrom heilRer Luft erhitzt. Die Prallstro-
mung wird vorzugsweise durch Duisenkéasten
erzeugt, die mit einer Vielzahl von Dusen versehen
sind, aus denen ein Luftstrom quer zur Transportrich-
tung der Platten auf diese aufgebracht wird.
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[0017] Die Dusenkasten ermoglichen zwar einer-
seits ein gutes Trocknungsergebnis der Platten in
einem kurzem Zeitraum, erfordern aber einen
hohen Energieeinsatz, um die erforderliche Luftstro-
mung aufzubringen. Andererseits nehmen die
Disenkasten auch einen erheblichen Platz innerhalb
der Stufe A ein, wobei diese Stufe A Ublicherweise
eine Mehrzahl von Sektionen aufweist und die
Disenkasten in jeder der Sektionen entsprechend
der Anzahl der Etagen der Stufe A Ubereinander
angeordnet sind.

[0018] Ein Ausfuhrung der Stufe A in Langsbeluf-
tung ist erfindungsgemall ebenso mdglich wie der
Einsatz von DUsenkasten.

[0019] Da erfindungsgemal in der Stufe B keine
Dusenkasten erforderlich sind, weil eine Luftquer-
stromung, soweit diese erforderlich ist, durch ent-
sprechende Ventilatoren erzeugt wird, kann der
Abstand der Etagen, in denen die zu trocknenden
Platten aufliegen, niedriger sein als in der Stufe A.
Zur Bildung von Transportbahnen sind die Transport-
rollen dichter zueinander angeordnet.

[0020] In der Stufe B wird somit beispielsweise eine
Trocknungseinrichtung mit einer Foérderanlage mit
einer Mehrzahl von in Forderrichtung sich hinterei-
nander erstreckenden Feldern oder Sektionen zum
Fordern zu trocknender, durchlaufender Platten in
einer Vielzahl von Etagen je Feld mit in den Etagen
angeordneten als Rollenforderer ausgebildeten For-
dervorrichtungen vorgesehen. Hierbei treibt ein
Antriebssystem eine Vielzahl endloser Ketten an,
wobei jeder mindestens ein Antrieb zugeordnet ist.
Vorzugsweise lassen sich die Rollenférderer in allen
Etagen eines Feldes durch jeweils wenigstens eine
einzige Kette antreiben.

[0021] Mittels der Rollenférderer werden die Platten
in einer sehr kompakten Weise Ubereinander gefthrt.
Da die Stufe B wegen der gréfReren Trockenzeit der
zu trocknenden Platten eine grolRere Lange als die
Stufe A erfordert, wird auf der anderen Seite eine
gréBere Zahl von Platten je Hohe der Stufe B und/o-
der je Breite der Stufe B ermdglicht, so dass insge-
samt eine sehr hohe Raumausnutzung in der Stufe B
geschaffen wird, wahrend gleichzeitig die aus der
Stufe A Abuft optimal ausgeschopft wird, um mittels
mindestens eines Warmetauschers deren Rest-
warme in die Platten einzubringen

[0022] Hierzu wird ein Antriebssystem eingesetzt,
das angepasst ist an einen bei Niedertemperatur
arbeitenden Trockner und an die hohe Anzahl von
Platten, insbesondere Gipskartonplatten, die in dem
Niedertemperaturtrockner gleichzeitig Uber eine
hohe Anzahl von Etagen, beispielsweise 16 bis zu
sechzig Etagen, gleichzeitig verarbeitet werden.
Durch den Einsatz einer hohen Anzahl von Etagen
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in Verbindung mit dem erfindungsgemafRen Antriebs-
system lasst sich eine langere Verweilzeit der Plat-
ten, insbesondere der Gipskartonplatten in einem
Niedertemperaturtrockner bei gleicher Trockner-
lange wie bei einem Hochtemperaturtrockner reali-
sieren.

[0023] Aufgrund dieses Konzepts der Verbindung
einer Stufe A, die vorzugsweise wenigstens teilweise
mit Disenkasten ausgestattet ist, lassen sich auch
bestehende Trockneranlagen mit mehreren, jeweils
mit Dulsenkasten ausgestatteten Sektionen zu
einem erfindungsgemafien Trockner umbauen,
indem wenigstens einige dieser Sektionen weiter
benutzt werden, wobei sie die Stufe A bilden, und
eine zusatzliche Stufe B an die Stufe A angebaut
werden, wobei durch Erhéhung der Anzahl der Eta-
gen in der Stufe B bei entsprechender Verringerung
der Transportgeschwindigkeit ein kontinuierlicher
Betrieb zwischen den Stufen A und B aufrechterhal-
ten wird, wahrend gleichzeitig die aus der Stufe A
noch vorhandene Warmeenergie in der Stufe B aus-
geschopft wird. In dem von der Stufe B gebildeten
Niedertemperaturtrockner, werden die Tragrollen
des dort eingesetzten Transportsystems lber Walz-
lager gelagert. Bei Hochtemperaturtrocknern erfor-
derliche Gleitlager auf Graphitbasis werden nicht
bendtigt; hierbei lasst sich ausnutzen, dass Walzla-
ger niedrigere Reibungskoeffizienten als Gleitlager
haben, wobei beispielsweise Tragrollen mit innenlie-
genden Walzlagern zum Einsatz kommen. Dadurch
wird in dem Niedertemperaturtrockner der Stufe B in
erheblichem Umfang Energie eingespart, weil die in
der Stufe B verwendeten Walzlager eine viel gerin-
gere Reibung erzeugen als die Gleitlager in der
Stufe A.

[0024] Es zeigt sich somit, dass beim Einbau der
erfindungsgemaflen Trockneranordnungen in eine
Bestandsanlage besonders grofe Energieeinspa-
rungen ermdglicht werden.

[0025] Um aus einer bestehenden Anlage einen
erfindungsgemaflen Trockner herzustellen, muss
diese um eine Fordereinrichtung und eine Nieder-
temperaturstufe (Stufe B) erganzt werden. In ande-
ren Fallen werden einige Sektionen der Stufe A eines
Bestandstrockners entfernt, und es werden eine For-
dereinrichtung und eine Niedertemperaturstufe B
angebaut.

[0026] Vorteilhafte Weiterbildungen dieses Verfah-
rens ergeben sich aus den Unteransprichen und
der Beschreibung, insbesondere in Verbindung mit
den Zeichnungen.

[0027] Vorzugsweise werden die Platten Uber eine
Ubergabe- oder Uberfiihrungsvorrichtung, insbeson-
dere Uber einen Stetigforderer oder einen Unstetig-
forderer, zwischen der ersten Stufe A und der zwei-
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ten Stufe B Uberfuhrt; hierbei werden die Platten von
der Geschwindigkeit, mit der sie sich in der Stufe A
bewegen, verlangsamt, bis sie die zweite, niedrigere
Geschwindigkeit in der Stufe B erreichen.

[0028] Beim Ubergang zwischen den Stufen A und
B werden die Platten in der Ubergabe- oder Uberfiih-
rungsvorrichtung bzw. dem Stetigférderer oder dem
Unstetigférderer auf verschiedene Etagen angeho-
ben oder abgesenkt und an die Etagen der zweiten
Stufe B Ubergeben werden. Es versteht sich, dass
die Ubergabevorrichtung vorzugsweise ebenfalls
eingehaust ist wie die Stufen A und B.

[0029] Um in der Stufe A eine schnelle Trocknung zu
erreichen, werden die Platten dort wenigstens im
Wesentlichen durch den Einsatz von Dusenkasten
getrocknet.

[0030] Zur optimierten Ausschopfung der insbeson-
dere in der Stufe A erzeugten Abwarme werden die
Platten durch einen in der ersten Stufe A und/oder in
der zweiten Stufe B durch wenigstens einen internen
Warmetauscher und/oder durch wenigstens einen
externen Warmetauscher getrocknet.

[0031] Ebenfalls von Vorteil ist, wenn die Platten in
der ersten Stufe A mittels Umluft durch einen Bren-
ner direkt oder mittels Heilddampf oder Thermodl
oder elektrisch indirekt oder mittels niederkalorischer
Warme erwarmt werden. In der Stufe B werden Plat-
ten durch niederkalorische Warme erwarmt, die ent-
weder aus Warmeriickgewinnung aus der Stufe A
stammt oder aus einem sonstigen Verfahren, bei
dem Warme bei niedrigen Temperaturen freigesetzt
wird, beispielsweise aus einem Blockheizkraftwerk
oder einer Warmepumpe.

[0032] Bevorzugt werden die Platten in der ersten
Stufe A durch Trocknungsluft mit einer Temperatur
von 130 bis 300 °C getrocknet, wahrend die Platten
in der zweiten Stufe B durch Trocknungsluft mit einer
Temperatur von 20 bis 90 °C getrocknet werden.

[0033] Mit Vorteil Iasst sich die Abluft aus dem
Trocknungsverfahren der ersten Stufe A dadurch
wieder verwenden, dass diese in einen Warmetau-
scher zum Vorwarmen der Trocknungsluft der zwei-
ten Stufe B geleitet wird.

[0034] Eine noch hdhere Effizienz des erfindungs-
gemalen Trocknungsverfahrens lasst sich erzielen,
wenn die Platten zunachst in einer der ersten Stufe A
vorgelagerten Vortrocknungsstufe, anschlieftend in
der ersten Stufe A und schlielllich in der zweiten
Stufe B getrocknet werden.

[0035] Vorzugsweise werden die Platten in den Stu-
fen A, B jeweils durch Sektionen hindurch mittels je
Stufe A, B und/oder je Sektion gesonderter Forder-
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einrichtungen beférdert. Alternativ werden die For-
dereinrichtungen jeweils durch Direktantriebsmoto-
ren angetrieben, oder sie wenigstens teilweise
durch den Einsatz von Getrieben miteinander ver-
bunden.

[0036] Durch die Erfindung wird auch ein Trockner
zum Trocknen von Platten in einer ersten und einer
zweiten Stufe A, B geschaffen, die jeweils mit einer
Fordervorrichtung zum Férdern der in Etagen ange-
ordneten Platten durch den Trockner ausgestattet
sind, wobei die erste Stufe (A) mindestens eine
Zone aufweist, wobei die erste Stufe A eine Zufuhr-
vorrichtung, eine Abfuhrvorrichtung und einen
Umluftkanal mit Férdermitteln und einer Heizvorrich-
tung fir Umluft, sowie Mittel zum Zufiihren von Zuluft
und Mittel zum Abfiihren von Abluft aufweist, und
wobei die zweite Stufe B zur Ubernahme der Platten
von der ersten Stufe A und mit einer Zufuhrvorrich-
tung fir Trocknungsluft und einer Abfuhrvorrichtung
fur Trocknungsluft und eine Heizvorrichtung ausge-
stattet ist.

[0037] Es ist die Aufgabe der Erfindung, den Trock-
ner so auszubilden, dass die Platten mit einem gerin-
gen Energieeinsatz getrocknet werden.

[0038] Erfindungsgemall wird diese Aufgabe
dadurch geldst, dass zwischen der ersten und der
zweiten Stufe A, B eine Uberfiihrungsvorrichtung,
ein Stetigforderer oder ein Unstetigférderer angeord-
net ist, mittels der die Platten von der Forderge-
schwindigkeit in der ersten Stufe A auf die Férderge-
schwindigkeit der zweiten Stufe B verlangsambar
und auf die Hohe der Etagen der Fordervorrichtung
der zweiten Stufe B anhebbar oder absenkbar oder
auf nebeneinander verlaufende Bahnen innerhalb
der Etagen der zweiten Stufe B verteilbar sind.

[0039] Die Platten werden in jeder der beiden Stufen
mit der Geschwindigkeit und mit der Temperatur
getrocknet, die einen schnellen Durchsatz der Plat-
ten durch den Trockner bei gleichzeitig effizienter
Energieausnutzung gewahrleistet.

[0040] Hierbei wird sowohl der Einsatz der Primar-
energie als auch der der Sekundarenergie optimiert.
Insbesondere wird die eingesetzte Primarenergie
durch Nutzen der Abwarme und auch der Kondensa-
tionswarme der Abluft gehalten werden, ohne den
Bedarf an Sekundarenergie durch Umwalzen grol3er
Luftmassenstréme zu erhéhen.

[0041] Insbesondere werden in der zweiten Stufe
hohe Foérderleistungen zur Umwalzung der Luftver-
mieden, so dass dieser Trockner nur einen geringen
Verbrauch an Sekundarenergie aufweist.

[0042] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich
aus den Unteransprichen.
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[0043] Von Vorteil ist ein Trockner, in dem die erste
und die zweite Stufe A, B jeweils mindestens eine
Sektion umfassen und die mit Mitteln zur Strdmung
der Umluft quer zur Forderrichtung der Platten aus-
gestattet sind.

[0044] Aus konstruktiven Griinden ist die erste Stufe
A des Trockners vorzugsweise in mehrere Sektionen
aufgeteilt, die wenigstens teilweise mit Diisenkasten
zur Querbeliftung mittels Prallstrdmung heier Luft
ausgestattet sind.

[0045] Mit Vorteil wird vorgesehen, dass die zweite
Stufe B des Trockners mit Mitteln zur Strémung der
Umluft entgegen und/oder in Forderrichtung der Plat-
ten ausgestattet ist.

[0046] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Trockners ist vorgesehen, dass die zweite Stufe
B mit Fihrungsmitteln zur wendelférmigen Fiihrung
der Umluft oder mit wenigstens einem Abluftventila-
tor in Verbindung mit wenigstens einem Umluftventi-
lator ausgestattet ist. Hilfsweise sind Fihrungsmittel,
beispielsweise in Form von Leitblechen, vorgesehen.

[0047] Vorzugsweise umfasst der Trockner wenigs-
tens einen Warmetauscher.

[0048] Flr den Transport der in dem Trockner zu
trocknenden Platten werden vorzugsweise als For-
dervorrichtungen Rollenbahnen oder Transportban-
der vorgesehen.

[0049] In der Stufe B wird die durch den Warmetau-
scher geleitete, stark wasserdampfhaltige Abluft der
Stufe A durch die Trocknungsluft niedriger Tempera-
tur so stark abgeklhlt, dal3 ein Teil des Wasserdamp-
fes kondensiert.

[0050] Durch die Nutzung auch der Kondensations-
warme, die durch die niedrige Temperatur der den
Warmetauscher abkihlenden Trocknungsluft und
die zumindest mittlere Luftfeuchte der Abluft der
Stufe A ermdglicht wird, wird die Primarenergie inten-
siv genutzt.

[0051] Bei der Fuihrung der Trocknungsluft im
Gegenstrom zur durch den Warmetauscher geleite-
ten Abluft der Stufe A trifft kiihlere Trocknungsluft auf
bereits abgekuhlte Abluft. Dies stellt eine mdglichst
weitgehende Kondensation des in der Abluft enthal-
tenden Wasserdampfes sicher und verbessert weiter
die Nutzung der Primarenergie. Die intensivere Nut-
zung der Primarenergie flhrt zu einer erheblichen
Einsparung an Primarenergie.

[0052] Insgesamt wird in der Stufe B héchstens mit
der Halfte der Trocknungsleistung der Stufe A
getrocknet.
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[0053] Jede Stufe A, B ist mit einer Fordervorrich-
tung zum Foérdern von in Etagen angeordneten Plat-
ten durch den Trockner versehen. Der Trockner kann
als Rollenbahntrockner oder Bandtrockner ausgebil-
det sein, wobei die Férdervorrichtung mehrere tber-
einander angeordnete Rollenbahnen oder Transport-
bander aufweist.

[0054] Die zwischen der Stufe A und der Stufe ange-
ordnete Fordervorrichtung ist vorzugsweise einge-
haust, so dass die Warmeenergie aus der Stufe A
beim Ubergang der Platten in die Stufe B nicht ver-
loren geht.

[0055] Der erfindungsgemalfe Plattentrockner Iasst
sich in einer kompakten Weise aufbauen; es ist nicht
erforderlich, eine Bodenplatte fiir den Trockner vor-
zusehen, vielmehr ist es ausreichend, wenn die Sei-
tenwande des Trockners unmittelbar auf dem Boden
einer Werkshalle aufgestellt werden, ohne dass eine
zusatzliche Bodenplatte fir den Trockner verlegt
werden muss.

[0056] Fur zusatzliche instationare Belastungen las-
sen sich in der Stufe B zusatzliche Beheizungsvor-
richtungen einbauen.

[0057] Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Trockner mit zwei Stufen A und B
und einem Foérderer, der zwischen den Stufen A
und B aufgebaut ist, in einer ersten Aus-
fihrungsform,

Fig. 2 den Trockner mit den zwei Stufen A und B
und dem Forderer in einer zweiten Ausfiihrungs-
form,

Fig. 3 den Trockner mit den zwei Stufen Aund B
und dem Forderer in einer dritten Ausfiihrungs-
form,

Fig. 4a einen Trockner in einer Seitenansicht
und

Fig. 4b den Trockner gemal Fig. 4a in einer
Draufsicht.

[0058] Ein Trockner 1 (Fig. 1) umfasst zwei Stufen A
und B zum Trocknen von Platten, die dem Trockner 1
in Richtung eines Pfeils C zugefuhrt werden. Diese
Platten sind insbesondere Baustoffplatten, beispiels-
weise Gipskartonplatten oder Gipswandplatten.

[0059] Jede der beiden Stufen A und B ist vorzugs-
weise in Sektionen 2 aufgeteilt. Dies gilt insbeson-
dere fir die Sektion A, die vorzugsweise als Dusent-
rockner ausgebildet ist. Dies bedeutet, dass
wenigstens in der groReren Anzahl der Sektionen
der Stufe A Dusenkasten angeordnet sind, aus
denen heille Luft in Prallstromung auf die Platten
geblasen wird. Dadurch wird innerhalb der Sektionen
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2 der Stufe A eine Temperatur von 130 bis 300 °C
erzeugt.

[0060] Vorzugsweise weist die Stufe A eingangssei-
tig eine Vortrocknungssektion 3 auf. Die Vortrock-
nungsstufe 3 wird von einem Warmetauscher 4 mit
in ihm erwarmter Frischluft Gber eine mit einer ver-
schlieBbaren Klappe 5 ausgestatteten Zuflihrleitung
6 zugefihrt; diese Frischluftzufuhr dient neben der
Erwarmung der Platten auch zur Abdichtung der
Stufe A gegen andere Luftstrdmungen und das Ein-
dringen von AuRenluft in die Stufe A.

[0061] Uber eine von der Zufiihrleitung 6 abzwei-
gende Leitung 7 wird mittels eines Ventilators 8
erwarmte Frischluft auf einzelne Leitungen 9, 10, 11
aufgeteilt. Von diesen gelangt die Frischluft jeweils
zu Beheizungseinrichtungen 12, 13 bzw. 14, die bei-
spielsweise in einem Deckenkasten oberhalb der
Dusenkasten angeordnet sind. Dabei sind die Behei-
zungseinrichtungen 12 bis 14, wie in Fig. 1 darge-
stellt, jeweils zwei Sektionen 2 der Stufe A zugeord-
net. Es versteht sich, dass in einer anderen
Ausfihrungsform auch andere Zuordnungen vorge-
nommen werden konnen. Beispielsweise ist in einer
anderen Ausflihrungsform je Sektion je eine Behei-
zungseinrichtung vorgesehen. Die Beheizungsein-
richtungen 12 bis 14 sind vorzugsweise direkte Heiz-
einrichtungen wie  Brenner oder indirekte
Heizeinrichtungen wie Dampf- oder Elektroheizun-
gen. Innerhalb der Sektionen 2 oder gemeinsam fir
jeweils Sektionen ist jeweils mindestens ein Umluft-
ventilator 15 bis 17 zur Erzeugung einer Querstro-
mung der erhitzten Luft in den Sektionen 2 als Umluft
vorgesehen. Alternativ sind je Sektion 2 jeweils zwei
Umluftventilatoren 15 bis 17 angeordnet.

[0062] Aus der Stufe A werden die vorgetrockneten
Platten Gber eine Fordereinrichtung 18 zu der Stufe B
transportiert. Da die Stufe B eine hdhere Anzahl von
Etagen aufweist als die Stufe A, werden die Platten
durch die Fordereinrichtung 18 entsprechend in klei-
neren Abstanden zueinander, aber mit einer entspre-
chend herabgesetzten Geschwindigkeit in die Eta-
gen der Stufe B eingebracht. Diese Zuteilung wird
beispielsweise dadurch realisiert, dass die Foérder-
einrichtung 18 als Ubergabevorrichtung auf der der
Stufe A zugewandten Seite einen grofReren Krim-
mungsradius ihres Forderbandes aufweist, wodurch
sich auf dieser Seite auch eine groRere relative
Geschwindigkeit des Férderbandes ergibt.

[0063] Auf der der Stufe B zugewandten Seite hat
das Forderband dann eine sich durch einen kleineren
Krimmungsradius ergebende niedrigere Umlaufge-
schwindigkeit, wobei eine relativ hdhere Anzahl von
Platten auf die grof3ere Anzahl von Etagen der Stufe
B zu verteilen ist. Die Fordereinrichtung 18 ist vor-
zugsweise wie die Stufen A, B gegen Warmeverluste
nach aufen isoliert. Auch in ihr lassen sich Heizein-
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richtungen und Ventilatoren fir Umluft oder Luftaus-
tausch anordnen.

[0064] Beispielsweise hat die Stufe A sechs bis
sechzehn Etagen, wahrend die Stufe B achtzehn
bis achtundvierzig Etagen hat, wobei die Stufe B mit
einer Fordergeschwindigkeit der Platten betrieben
wird, die beispielsweise nur zwei Drittel der Forder-
geschwindigkeit in der Stufe A betragt. Anstelle einer
héheren Anzahl von Etagen sind die Etagen in der
Stufe B breiter als in der Stufe A, so dass anstelle
einer einzigen Bahn von Platten in der Stufe A zwei
Bahnen von Platten innerhalb einer Etage der Stufe
B transportiert werden. In einer anderen Ausflih-
rungsform werden in der Stufe A zwei Bahnen
nebeneinander auf einer Etage transportiert, wah-
rend in der Stufe B drei Bahnen auf einer Etage
transportiert werden.

[0065] Auch die Stufe B wird von dem Warmetau-
scher 4 mit erwarmter Frischluft versorgt. Hierzu die-
nen Leitungen 19 bis 24. Von diesen sind die Leitun-
gen 19, 21, 23 jeweils mit einer Verschlussklappe 25,
26 bzw. 27 versehen.

[0066] In den Leitungen 19 bis 24 lassen sich auch
Ventilatoren anordnen. Am Eingang der Sektionen 2
wird die aus den Leitungen 19 bis 24 in die Sektionen
2 einstromende Luft Gber Beheizungseinrichtungen
29 bis 31 erwarmt. Die Beheizungseinrichtungen 29
bis 31 werden eingeschaltet, wenn zusatzliche Heiz-
energie bendtigt wird; dies ist der Fall beim Hochfah-
ren der Anlage, wenn aus der Stufe A noch nicht aus-
reichend Warme zur Verfiigung gestellt wird und der
Warmetauscher 4 noch keine warme Abluft oder
nicht geniigend warme Abluft aus der Stufe A erhalt.
Ebenso werden die Beheizungseinrichtungen beno-
tigt, wenn die Anlage heruntergefahren wird und aus
der Stufe A nicht mehr ausreichend warme Luft fir
den Eintritt in die Stufe B zur Verfligung gestellt
wird. Auch fiir den Fall, dass die zu trocknenden Plat-
ten eine hohere Feuchtigkeit als erwartet aufweisen,
lassen sich die Beheizungseinrichtungen 29 bis 31
einsetzen, ebenso bei einem Wechsel zwischen ver-
schiedenen Plattenformaten, der zu einem Mangel
an Warmeenergie in der Stufe B fiihren kann.

[0067] Somit werden die Beheizungseinrichtungen
29 bis 31 insbesondere flr instationare Belastungen
in der Stufe B vorgehalten.

[0068] Es versteht sich, dass entsprechend der
Lange der Stufe B eine Vielzahl von Leitungen zur
Zufuihrung von Luft, insbesondere von warmer Luft
aus dem Warmetauscher 4 oder aus einem anderen
Warmetauscher, vorgesehen werden kann, um die
Verdampfungsenthalpie des aus den Platten ver-
dampften Wassers wiederzugewinnen.

7/15

2023.08.24

[0069] Optional werden auch in der Stufe B Umluft-
ventilatoren vorgesehen, die aufgebaut und ange-
ordnet sind wie die Umluftventilatoren in der Stufe
A. Es kommen sowohl Radial- als auch Axialventila-
toren in Betracht.

[0070] Genauso wie die Umluftventilatoren sind
auch Abluftventilatoren 32, 33 Uber die gesamte
Lange der Stufe B verteilt angeordnet, von denen in
Fig. 1 beispielhaft nur die Abluftventilatoren 32, 33
dargestellt sind. Uber diese und Kamine 34, 35 wird
feuchte Luft aus der Stufe B abgefihrt.

[0071] Zusatzlich ist auch endseitig ein Abluftventi-
lator 36 in Verbindung mit einem Kamin 37 vorhan-
den.

[0072] Sowohl in der Stufe A als auch in der Stufe B
kann ein interner Warmetauscher vorgesehen wer-
den, beispielsweise oberhalb der Disenkasten in
der Stufe A in einem Deckenkasten oder oberhalb
der Fordereinrichtung in der Stufe B ebenfalls in
einem hierflr vorzusehenden Deckenkasten.

[0073] Der Warmetauscher 4 ist tber Abluftleitun-
gen 38 und eine zentrale Abluftleitung 39 mit den
Sektionen 2 der Stufe A verbunden. Uber die Abluft-
leitungen 38, 39 wird warme, mit Feuchtigkeit gesat-
tigte Luft Uber einen Abluftventilator 40 zu dem War-
metauscher 4 geleitet, wo sie kondensiert und ihre
Feuchtigkeit als Wasser abgibt.

[0074] Uber einen Frischluftventilator 41 saugt der
Warmetauscher 4 frische Luft an. Uber einen Kamin
42 gibt er verbrauchte Luft an die Umgebung ab.

[0075] In einem anderen Ausflhrungsbeispiel
(Fig. 2) sind in verschiedenen Sektionen der Stufe
B mehrere interne Warmetauscher 43, 44 vorhan-
den, die entweder direkt oder indirekt mit heil3er
Luft versorgt werden, beispielsweise mit Rauchga-
sen eines Blockheizkraftwerks oder aus Gasturbinen
oder anderen warmen Gasstrdbmen aus anderen
Prozessen. Derartige Gase lassen sich auch dem
Warmetauscher 4 zusatzlich zuflihren. Oder sie wer-
den einem weiteren Warmetauscher 45 zugeflhrt,
der mit dem Warmetauscher 4 in Reihe geschaltet
ist und zur weiteren Erwdrmung der Gase dient, die
Uber die Leitungen 6, 7, 19, 20, 21, 22, 23, 24 den
Stufen A, B zugefihrt wird.

[0076] In einer weiteren Ausfiihrungsform (Fig. 3)
steht der Warmetauscher 4 in Hinblick auf die Luftzu-
fuhrung lediglich mit der Stufe B in Verbindung; eine
derartige Anordnung liegt beispielsweise dann vor,
wenn die Stufe B nachtraglich an einen Bestands-
trockner, d. h., an eine bereits vorhandene Stufe A
angebunden wird.



DE 10 2022 000 627 A1

[0077] Ein Trockner 1 gemaf einer der in Fig. 1 bis
Fig. 3 weist in einer Ausfuhrungsform ( Fig. 4a, b) in
der Stufe A eine Mehrzahl von Brennern 50 auf, die
jeweils im Deckenbereich oder auf den Decken der
Sektionen 2 der Stufe A zur Erwarmung der Luft in
den Sektionen 2 angebracht sind. Uber Umluftventi-
latoren 51 wird die von den Brennern 50 erwarmte
Luft in einer kreisférmigen Bewegung senkrecht zur
Forderrichtung der Platten in der Stufe A umgewalzt.

[0078] Die Stufe B ist mit Heil3lufteinlassen 52 aus-
gestattet, die ebenfalls an der Oberseite einzelner
der Sektionen 2 angebracht sind. Die HeiRluftein-
lasse 52 sind beispielsweise paarweise auf den
Decken der Sektionen 2 angebracht, wie aus
Fig. 4b ersichtlich ist.

[0079] In der Stufe B sind ebenfalls Abluftventilato-
ren 53 in einigen Sektionen 2 angeordnet. Die Abluft-
ventilatoren 53 sind vorzugsweise seitlich an den
Decken der Sektionen 2 angebracht, wobei vorzugs-
weise den Abluftventilatoren 53 auf der anderen
Seite der Decken der Sektionen 2 gegenuberliegend
Einlasse fur warme Luft vorgesehen sind, die entwe-
der von dem Warmetauscher 4 und/oder von dem
Warmetauscher 45 zugefiihrt wird.

[0080] Vorzugsweise sind die Ventilatoren 53 in der
Stufe B derart angebracht, dass Luftstromungen in
Langsrichtung der Stufe B entstehen. Dabei wird
bevorzugt eine Luftstrémung in Férderrichtung (Pfeil
D) der Platten im vorderen, der Ubergabevorrichtung
zugewandten Teil der Stufe B erzeugt, wahrend im
hinteren Teil eine Luftstrémung entgegen der Forder-
richtung der Platten (Pfeil E) hervorgerufen wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen von Platten in einer
eine erste Stufe (A) und eine zweite Stufe (B)
umfassenden Trocknungsvorrichtung, wobei die
zwei Stufen (A, B) jeweils Etagen aufweisen und
die Platten jeweils auf etagenweise gebildete FIa-
chen aufgelegt und in den jeweiligen Etagen der
zwei Stufen (A, B) durch die Trocknungsvorrichtung
hindurchgefuhrt werden, wobei die Platten in der
ersten Stufe (A) mit Trocknungsluft hoher Tempera-
tur in Kontakt gebracht und getrocknet werden und
in der zweiten Stufe (B) mit Trocknungsluft einer
weniger hohen Temperatur getrocknet werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die in den Etagen
der ersten Stufe (A) zum Auflegen der Platten zur
Verfugung stehende Auflageflache (F1) geringer ist
als die Auflageflache (F2) in der zweiten Stufe (B),
dass die Platten in der zweiten - Stufe (B) mit einer
zweiten Geschwindigkeit (v2) hindurchgeflhrt wer-
den, die niedriger ist als die erste Geschwindigkeit
(v1) in der ersten Stufe, wobei das Produkt der ers-
ten Auflageflache (F1) mit der ersten Geschwindig-
keit (v1) dem Produkt aus der zweiten Auflageflache
(F2) mit der zweiten Geschwindigkeit (v2) gleich ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Platten in der zweiten
Stufe (B) in einer hoheren Anzahl von Etagen
gefuhrt werden, die oberhalb voneinander oder
nebeneinander verlaufen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Platten ber eine Uber-
gabevorrichtung, Uber einen Stetigforderer oder
einen Unstetigférderer zwischen der ersten Stufe
(A) und der zweiten Stufe (B) . Uberfiuhrt werden,
wobei die Platten verlangsamt werden, bis sie die
zweite Geschwindigkeit (v2) erreichen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in der
Ubergabevorrichtung bzw. dem Stetigférderer oder
dem Unstetigforderer auf verschiedene Etagen
angehoben oder abgesenkt und an die Etagen der
zweiten Stufe (B) libergeben werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten im
Bereich der ersten Stufe (A) wenigstens im Wesent-
lichen durch den Einsatz von Disenkasten getrock-
net werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten durch
einen in der ersten (A) oder in der zweiten Stufe
(B) durch wenigstens einen internen Warmetau-
scher (27) und/oder durch wenigstens einen exter-
nen Warmetauscher (4, 43, 44, 45) getrocknet wer-
den.

2023.08.24

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in der
ersten Stufe (A) mittels Umluft durch einen Brenner
direkt oder mittels HeilRdampf oder Thermodl oder
elektrisch indirekt oder mittels niederkalorischer
Warme erwarmt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in der
ersten Stufe (A) durch Trocknungsluft mit einer Tem-
peratur von 130 bis 300 °C getrocknet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in der
zweiten Stufe (B) durch Trocknungsluft mit einer
Temperatur von 20 bis 90 °C getrocknet werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Abluft der
ersten Stufe (A) in einen Warmetauscher (31) zum
Vorwarmen der Trocknungsluft der zweiten Stufe (B)
geleitet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten
zunachst in einer der ersten Stufe (A) vorgelagerten
Vortrocknungsstufe, anschlieBend in der ersten
Stufe (A) und schlielich in der zweiten Stufe (B)
getrocknet werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in
den Stufen (A, B) jeweils durch Sektionen (2) hin-
durch mittels je Stufe (A, B) gesonderter Forderein-
richtungen beférdert werden.

13. Trockner zum Trocknen von Platten in einer
ersten (A) und einer zweiten Stufe (B), die jeweils
mit einer Fordervorrichtung zum Foérdern der in Eta-
gen angeordneten Platten durch den Trockner aus-
gestattet sind, wobei die erste Stufe (A) mindestens
eine Zone aufweist, wobei die erste Stufe (A) eine
Zufuhrvorrichtung, eine Abfuhrvorrichtung und einen
Umluftkanal mit Férdermitteln und einer Heizvorrich-
tung fir Umluft, sowie Mittel zum Zuflihren von
Zuluft und Mittel zum Abflhren von Abluft aufweist,
und wobei die zweite Stufe (B) zur Ubernahme der
Platten von der ersten Stufe (A) und mit einer
Zufuhrvorrichtung fir Trocknungsluft und einer
Abfuhrvorrichtung fir Trocknungsluft und eine Heiz-
vorrichtung ausgestattet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der ersten (A) und der zweiten
Stufe (B) eine Ubergabevorrichtung, ein Stetigférde-
rer oder ein Unstetigférderer angeordnet ist, mittels
der die Platten von der Foérdergeschwindigkeit (v1)
in der ersten Stufe (A) auf die Fordergeschwindig-
keit (v2) der zweiten Stufe (B) verlangsambar und
auf die Hohe der Etagen der Fordervorrichtung der
zweiten Stufe (B) anhebbar oder absenkbar oder auf
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nebeneinander verlaufende Bahnen der Fordervor-
richtung der zweiten Stufe (B) verteilbar sind.

14. Trockner nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste (A) und die zweite
Stufe (B) jeweils mindestens eine Sektion umfassen
und mit Mitteln zur Stromung der Umluft quer zur
Forderrichtung der Platten ausgestattet sind.

15. Trockner nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stufe (A)
des Trockners mehrere Sektionen aufweist, die
wenigstens teilweise mit Disenkasten zur Querbe-
[Uftung mittels Prallstrdmung heilRer Luft ausgestat-
tet sind.

16. Trockner nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Stufe (B) mit Mitteln zur Strdmung der Umluft entge-
gen und/oder in Férderrichtung der Platten ausge-
stattet ist.

17. Trockner nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Stufe (B) mit Fuh-
rungsmitteln zur wendelférmigen Fihrung der
Umluft oder mit wenigstens einem Abluftventilator
in Verbindung mit wenigstens einem Umluftventilator
ausgestattet ist.

18. Trockner nach einem der Anspriiche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass er wenigstens
einen Warmetauscher (4, 43, 44, 45) umfasst.

19. Trockner nach einem der Anspriche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordervor-
richtungen Rollenbahnen oder Transportbander
umfassen.

20. Trockner nach einem der Anspriche 13 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten in
den Stufen (A, B) in mehreren nebeneinander ver-
laufenden Bahnen innerhalb der Etagen transpor-
tierbar sind.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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