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Trocknungseinrichtung sowie Verfahren zum Trocknen von Geschirr- und/oder Tabletteilen

in einer Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung

(57)  Eine Trocknungseinrichtung (10) zum Trocknen
von Geschirr- und/oder Tabletteilen (12) auf einem
Transportband (14) einer Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tung umfaft ein Trocknungsgeblase (16) mit einer damit
verbundenen Luftverteileinrichtung (22), die erste Aus-
trittsdUsen (24) far Trocknungsluft iber dem Transport-
band (14) aufweist. Eine Umlenkwanne, die mit der

Luftverteileinrichtung (22) in Strémungsverbindung
steht und zweite Luftaustrittsdisen (36) unter dem
Transportband (14) besitzt, wie auch die zweiten Luft-
austrittsdlisen (36) sorgen fur eine Zwangsfihrung der
Trocknungsluft in der Trocknungseinrichtung.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Trocknungseinrichtung
zum Trocknen von Geschirr- und/oder Tabletteilen auf
einem Transportband einer Durchlaufgeschirrspiilvor-
richtung sowie ein Verfahren zum Trocknen von
Geschirr- und/oder Tabletteilen in einer erfindungsge-
maBen Vorrichtung.

Stand der Technik

In herkémmlichen Durchlaufgeschirrspllvorrich-
tungen werden die zu behandelnden Geschirr-
und/oder Tabletteile auf einem Transportband angeord-
net und nacheinander durch die jeweiligen Behand-
lungszonen einer stationdren Vorrichtung gefihrt. Nach
einer Vorreinigungs-, einer Reinigungs- sowie einer
Spulzone schlieBt sich Ublicherweise eine Trocknungs-
zone an, in welcher die in der Spulzone mit klarem Was-
ser gespulten Geschirr- und/oder Tabletteile mit
erwarmter Luft beaufschlagt werden, welche Uber die
Oberflachen der zu trocknenden Teile stromt und die
Feuchte aufnimmt.

Da diese Art von Konvektionstrocknung einen
hohen Energieeinsatz fir die Erwarmung der Trock-
nungsluftstréme erfordert, soll die eingesetzte Energie
in bestmdglicher Weise ausgenutzt werden.

Bei herkémmlichen Trocknungseinrichtungen in
Durchlaufgeschirrspiivorrichtungen wird die Trock-
nungsluft durch geeignete Austrittsdlisen von oben auf
die zu trocknenden Geschirrteile gerichtet und von
einem Bodenblech, das unter dem Transportband ange-
ordnet ist, aufgefangen. Von dort aus wird die Luft teil-
weise nach oben zurickreflektiert, teilweise jedoch
verlaBt diese in Bewegungsrichtung des Transport-
bandes die Vorrichtung. Hierdurch wird Trocknungsluft,
die noch nicht vollstandig mit Feuchte gesattigt ist, aus
der Vorrichtung abgeftihrt, wodurch zum einen eine
unerwlinschte Erwérmung der die Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung umgebenden Raumluft statifindet, zum
anderen sich aber auch die bendtigte Heizleistung
erhéht und der benétigte Trocknungsgrad nicht erreicht
wird, da vornehmlich Umgebungstemperatur von dem
Geblase angesaugt und auf die gewiinschte Trock-
nungstemperatur gebracht werden muB.

Darstellung der Edindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Trocknungseinrichtung sowie ein Verfahren zum Trock-
nen von Geschirr- und/oder Tabletteilen vorzuschlagen,
die eine gute Ausnutzung der eingesetzten Energie
gestatten.

Diese Aufgabe wird durch eine Trocknungseinrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 gelést
sowie durch ein Trocknungsverfahren mit den Merkma-
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len des Anspruches 9.

Der Erffindung liegt der Gedanke zugrunde, durch
den gezielten Austritt der Trocknungsluft aus Luftaus-
trittsdlsen sowie durch das gezielte Umlenken der
Trocknungsluft diese so zu flhren, dafB ein hoher Anteil
der Trocknungsluft in der Trocknungseinrichtung umge-
waélzt werden kann.

Dies wird durch eine Luftverteileinrichtung sowie
durch eine Umlenkwanne erreicht, die dahingehend
zusammenwirken, daB die Trocknungsluft gezielt durch
erste und zweite Luftaustrittsdiisen tber bzw. unter dem
Transportband austritt und auf die zu trocknenden
Gegenstande gerichtet wird, und die aus den ersten
Luftaustrittsdiisen austretende Trocknungsluft in einer
Umlenkwanne so zwangsgefihrt wird, daB diese meh-
rere Male Uber die zu trocknenden Gegenstande
streicht und in Richtung des Trocknungsgeblases
gefihrt wird. Unter dem Begriff Transportband wird im
folgenden derjenige Teil des als Endlosband ausgefiihr-
ten Transportbandes verstanden, auf dem sich die zu
trocknenden Geschirr- und/oder Tabletteile befinden.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind durch die bri-
gen Anspriiche gekennzeichnet.

So weisen die ersten und zweiten Luftaustrittsdi-
sen nach einer bevorzugten Ausfihrungsform Luftaus-
trittsschlitze auf, deren Langserstreckung im
wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung des
Transportbandes verlauft. Durch das Vorsehen von
Luftaustrittsschlitzen wird ein gleichméaBiger "Luftvor-
hang” an Trocknungsluft erzeugt, durch den die zu
trocknenden Teile hindurchireten missen.

Vorzugsweise ist die Umlenkwanne quer zur Bewe-
gungsrichtung des Transportbandes verschiebbar
angeordnet und schubladenartig ausziehbar. Dies
besitzt den Vorteil, daB sich die Umlenkwanne auf
besonders einfache Weise reinigen laBt.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung umfaBt die Luftverteilungseinrichtung einen
Uber dem Transportband angeordneten Querkanal, der
quer zur Bewegungsrichtung des Transportbandes ver-
lauft und die ersten Luftaustrittsdiisen aufweist, minde-
stens einen in Bewegungsrichtung des Transport-
bandes verlaufenden Langskanal und mindestens
einen im wesentlichen vertikal verlaufenden Zwischen-
kanal, der mit dem Querkanal und dem Langskanal ver-
bunden ist, wobei der Langskanal Luftdurchtritts6fi-
nungen besitzt, die mit den zweiten Luftaustrittsdiisen
in Strémungsverbindung stehen. Durch diese Gestal-
tung der Luftverteilungseinrichtung 1aBt sich der von
dem Geblase gelieferte Strom an Trocknungsluft sowohl
den ersten Luftaustrittsdisen zufihren, die an dem
Querkanal Uber dem Transportband angeordnet sind,
als auch Uber die Zwischenkanale und Langskanéle
den zweiten Luftaustrittsdiisen im Bereich der Umlenk-
wanne zufiihren, die unter dem Transportband angeord-
net sind. Durch diese gezielte LuftfGhrung tritt die
Trocknungsluft sowohl von unten als auch von oben in
Richtung der zu trocknenden Teile aus den jeweiligen
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Luftaustrittsdlisen aus.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform ist an
dem mindestens einen Zwischenkanal jeweils minde-
stens eine dritte Luftaustrittsdiise angeordnet, deren
Geometrie einen Luftaustritt erzeugt, der im wesentli-
chen quer zur Bewegungsrichtung des Transport-
bandes horizontal ist. Hierdurch 1aBt sich in einfacher
Weise ein gerichteter Strom an Trocknungsluft erzeu-
gen, der die zu trocknenden Geschirr- und/oder Tablett-
eile von der Seite beaufschlagt.

Vorzugsweise sind die zweiten Luftaustrittsdisen in
Formkérpern gebildet, die in der Umlenkwanne heraus-
nehmbar eingelegt sind. Dies erleichtert die Reinigung
der Vorrichtung im Bereich der Umlenkwanne, indem
die Formkérper mit den darauf gebildeten Luftaustritts-
dusen vor der Reinigung ohne die Verwendung von
Werkzeugen lediglich herausgenommen werden kén-
nen. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB far verschie-
dene, zu trocknende Teile Formkérper eingesetzt
werden kénnen, deren Disengeometrie speziell auf die
zu trocknenden Teile in bestmdglicher Weise abge-
stimmt ist. Hierdurch besteht die Méglichkeit, die Trock-
nungseinrichtung auf eine sehr schnelle und bequeme
Weise jeweils wechselnden Bedlrfnissen anzupassen
und auf unterschiedliche, zu trocknende Teile umzuri-
sten.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die
zweiten Luftaustritisdlsen in Bewegungsrichtung des
Transportbandes sowohl vor als auch hinter den ersten
Austrittsdlsen in der Umlenkwanne angeordnet. Indem
die aus den ersten Luftaustrittsdiisen austretende
Trocknungsluft von oben nach unten entlang der zu rei-
nigenden Teile gefuhrt und von der Umlenkwanne auf-
gefangen wird, bildet sich in der Umlenkwanne ein
Bereich aus, in dem die Trocknungsluft ihre Richtung
andert und die Umlenkwanne im wesentlichen nach
oben wieder verlaBt. Diese Umlenkung der aus den
ersten Austrittsdiisen geférderten Trocknungsluft wird
dadurch unterstitzt, daB in Bewegungsrichtung des
Transportbandes vor und hinter dem Umlenkbereich
Trocknungsluft mit einer nach oben gerichteten Bewe-
gung aus den zweiten Luftaustrittsdiisen entweicht.
Hierdurch bildet sich in Bewegungsrichtung des
Transportbandes vor und hinter dem Umlenkbereich in
der Umlenkwanne eine natirliche Barriere, welche die
méglichst weitgehende Umlenkung der aus den ersten
Austrittsdiisen stammenden Trocknungsluft unterstiitzt.
Zudem wirken die aus den zweiten Luftaustrittsdlsen
austretenden Stréme an Trocknungsluft einen gewissen
Schleppeffekt auf die in der Umlenkwanne strémende
Luft aus.

Vorzugsweise besitzen die in Bewegungsrichtung
des Transportbandes vor den ersten Luftaustrittsdiisen
gelegenen zweiten Luftaustrittsdisen, d.h. diejenigen
zweiten Luftaustrittsdiisen, die von den zu trocknenden
Geschirr- und/oder Tabletteilen auf dem Transportband
spater erreicht werden, jeweils eine Austrittséffnung, die
eine Luftaustrittsrichtung nach oben in einem Winkel
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gegen die Bewegungsrichtung des Transportbandes
erzeugen. Hierdurch 1aBt sich der Warmeverlust der
Trocknungseinrichtung und somit der Energieausnut-
zungskraft weiter erhéhen, weil diejenigen Stréomungs-
anteile, die aus der Vorrichtung entweichen k&nnen,
méglichst gering gehalten werden. Der Neigungswinkel
zur Senkrechten liegt hierbei vorzugsweise bei etwa 5
Grad bis 30 Grad.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Nachfolgend wird die Trocknungseinrichtung sche-
matisch anhand der beigeftgten Figuren beschrieben,
in denen:

Fig. 1 die Trocknungseinrichtung im Langsschnitt
schematisch wiedergibt; und
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Teils der

Trocknungseinrichtung darstellt.

Weq zur Ausfihrung der Erfindung

Fig. 1 zeigt eine Schnittdarstellung durch eine erfin-
dungsgemaBe Trocknungseinrichtung, die allgemein
mit Referenzziffer 10 bezeichnet ist. Die Trocknungsein-
richtung 10 stellt den Teil einer Durchlaufgeschirrspil-
vorrichtung dar, in welcher die zu trocknenden Geschirr-
und/oder Tabletteile 12 in geeigneter Weise auf einem
Transportband 14 angeordnet sind und in Pfeilrichtung
A durch die Durchlaufgeschirrspulvorrichtung und somit
auch Trocknungseinrichtung 10 beférdert werden. Das
Transportband 14 ist vorzugsweise als ein Gliederband
mit geringer Masse ausgefuhrt, in dem sich zahlreiche
Luftdurchtrittséffnungen befinden, so daB, wie spater
beschrieben wird, das zu trocknende Gut mit einem
Strom an Trocknungsluft beaufschlagt werden kann, der
durch das Transportband 14 von unten hindurchtritt und
Uber die zu trocknenden Geschirr- und/oder Tabletteile
12 streicht.

Das Kernstiick der Trocknungseinrichtung 10, die in
der Geschirrspllvorrichtung in einem Gehause (nicht
dargestellt) angeordnet ist, bildet ein Geblase 16, das
vorzugsweise ein Radialgebléase ist. Durch einen Luft-
einlaB 18 wird Luft in das Geblase 16 eingesaugt und in
einer Heizeinrichtung 20, z.B. in Form von luftstrom-
durchflossenen Heizmedien, erhitzt. Die erhitzte Trock-
nungsluft gelangt anschlieBend in eine Luftverteilungs-
einrichtung 22, die Uber dem Transportband 14 und
somit den zu trocknenden Geschirr- und/oder Tablettei-
len 12 erste Austrittsdiisen 24 fur Trocknungsluft auf-
weist.

Wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, besteht die
Luftverteilungseinrichtung 22 aus einem Querkanal 26,
dessen untere Flache in Fig. 2 dargestellt ist und der im
wesentlichen horizontal und senkrecht zur Bewegungs-
richtung A des Transportbandes 14 verlauft, zwei Zwi-
schenkanale 28, die mit dem Querkanal 26 jeweils
verbunden sind sowie zwei Langskanéle 30 (siehe Fig.
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2), die mit einer Umlenkwanne 32 verbunden sind.

Samtliche Bauteile der Luftverteilungseinrichtung
22 sowie der Umlenkwanne 32 mit den darin eingeleg-
ten Formkérpern sind vorzugsweise aus Edelstahl
gefertigt.

Die ersten Austrittsdiisen 24 auf dem Querkanal 26
befinden sich zwischen den Zwischenkanalen 28 und
lenken die erhitzte Trocknungsluft von oben in Richtung
auf das Transportband 14 mit den darauf angeordneten,
zu trocknenden Geschirr- und/oder Tabletteilen 12.
Nach dem Entlangstreichen entlang der zu trocknenden
Teile und dem Hindurchtreten durch das Transportband
hindurch trifft die Trocknungsluft auf die Umlenkwanne
32 und wird, wie in Figur 1 anhand der schematischen
Pfeile B gezeigt ist, in der Umlenkwanne 32 so in seiner
Richtung verandert, daB die Trocknungsluft anschlie-
Bend von unten nach oben wieder durch das Transport-
band 14 hindurchitritt und nochmals Uber die zu
trocknenden Geschirr- und/oder Tabletteile streicht.

Derjenige Anteil der Trocknungsluft, der nicht durch
die ersten Austrittsdiisen 24 austritt, strémt in die Zwi-
schenrdume 28 ein, wobei die vorzugsweise als hohle,
rechteckige Kérper ausgebildeten Zwischenkanale 28
mit dem Querkanal 26 so in Strémungsverbindung ste-
hen, daB sich ein kommunizierender Hohlraum fur die
Trocknungsluft zwischen dem Querkanal und dem Zwi-
schenkanal befindet. Die Menge der jeweils durch die
ersten Austrittsdiisen und in die Zwischenkanéle eintre-
tenden Trocknungsluft richtet sich nach der Geometrie
der gesamten Luftverteilungseinrichtung 22 und dem
jeweiligen Druckverlust der einzelnen Teilluftstréme in
der Luftverteilungseinrichtung.

Vorteilhafterweise befindet sich jeweils in den Zwi-
schenkanalen 28 eine seitliche Dise 34, durch welche
die zu trocknenden Gegenstande quer zu ihrer Trans-
portrichtung und im wesentlichen aus einer horizonta-
len Richtung zusatzlich mit Trocknungsluft beaufschlagt
werden.

In Fig. 2, in der auf den beiden Zwischenkanalen 28
jeweils nur die nach unten gerichtete AbschluBflache
des Querkanales 26 dargestellt ist, sind neben den
ersten Austrittsdiisen 24 auch Offnungen 33 dargestellt,
welche die Verbindung zwischen dem Querkanal 26
und den Zwischenkanalen 28 verdeutlichen sollen. Die
Geometrie der Durchtrittséffnungen 33 ist nur als Bei-
spiel gezeigt und richtet sich nach den Strdmungsbe-
dingungen in der gesamten Luftverteilungseinrichtung
22 und insbesondere dem erwiinschten Druckverlust
der Trocknungsluft beim Eintritt vom Querkanal in die
Zwischenkanale.

Nach dem Durchstrdmen der Zwischenkanéle
gelangt die Trocknungsluft in die sich an diese anschlie-
Benden Langskandle 30, wobei die Stromungskanale
fur die Trocknungsluft in den Zwischenkanélen 28 und
in den Langskanalen 30 miteinander in Verbindung ste-
hen. Die Langskanale 30 dienen dazu, die Trocknungs-
luft den zweiten Luftaustrittsdisen 36 in der
Umlenkwanne 32 zuzufGhren. Hierzu sind in der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Umlenkwanne 32 Formkérper 38 eingelegt, welche die
zweiten Luftaustrittsdiisen 36 aufweisen sowie einen
geschlossenen Hohlkérper, welcher der Verteilung der
Trocknungsluft von den Langskanélen 30 zu den zwei-
ten Luftaustrittsdiisen 36 hin dient. Die aus den zweiten
Austrittsdisen 36 austretende Trocknungsluft gelangt
von den Langskanélen 30 in die Formkérper 38 durch
geeignete Offnungen (nicht dargestellt) zwischen den
Langskanalen 30 und den in die Umlenkwanne 32 ein-
gelegten Formkérpern 38.

Die Formkorper 38 sind vorzugsweise so gestaltet,
dafB sie aus der Umlenkwanne 32 bequem und ohne
Verwendung von Werkzeugen herausnehmbar sind, so
daB sich die Vorrichtung 10 im Bereich der Umlenk-
wanne leicht reinigen 1aBt. Aus demselben Grund kann
die Umlenkwanne vorteilhafterweise im Rahmen regel-
maBiger Reinigungsarbeiten ohne die Verwendung von
Werkzeugen aus der Vorrichtung 10 entnommen wer-
den, beispielsweise indem die Umlenkwanne in Form
einer Schublade ausgestaltet ist und in geeigneter
Weise auf Schienen oder einem anderen Fllhrungsele-
ment lauft und seitlich, d.h. in Fig. 1 senkrecht zur Zei-
chenebene, aus der Vorrichtung 10 enthommen werden
kann.

Wendet man sich wieder der Fig. 1 zu, so ist der
Austritt der Trocknungsluft aus den Formkérpern 38
schematisch durch die Pfeile C und D dargestellt. Wah-
rend der in Bewegungsrichtung des Transportbandes
vorne in der Umlenkwanne gelegene Formkdrper 38b
drei Austrittsdisen 36 aufweist, sind in hinten angeord-
neten Formkorper 38a zwei Austrittsdiisen gebildet.

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, besitzen die zweiten
Luftaustrittsdiisen 36 in den Formkérpern 38a und 38b
eine Geometrie, die einen Luftaustritt nach oben in
einem Winkel zur Bewegungsrichtung der Geschirr-
und/oder Tabletteile auf dem Transportband 14 erzeugt.
Wahrend der in Bewegungsrichtung A vor den Zwi-
schenkanélen 28 angeordnete Formkérper 38b eine
Luftaustrittsrichtung in einem Winkel entgegen der
Senkrechten zur Bewegungsrichtung A des Transport-
bandes 14 erzeugt, besitzt der andere Formkérper 38a
im dargestellten Ausfihrungsbeispiel Disen, die
sowohl in einem Winkel in Richtung der Bewegungs-
richtung als auch entgegen der Bewegungsrichtung des
Transportbandes angeordnet sind. Die Winkel o zur
Senkrechten liegen hierbei zwischen 5 Grad und 30
Grad und vorzugsweise bei etwa 15 Grad. Da sich bei
der in Fig. 1 gezeigten, unterbrochenen Linie der Aus-
tritt aus der Trocknungseinrichtung 10 und somit der
gesamten Durchlaufgeschirrspilvorrichtung befindet,
wird durch den gezielten Austritt der Trocknungsiuft in
Pfeilrichtung C aus den zweiten Luftaustrittsdiisen 36
sichergestellt, daB nur ein geringer Anteil der erwarm-
ten Trockenluft ungenutzt aus der Geschirrsptilvorrich-
tung entweicht. Die gezielte, zwangsgefiihrte
Zirkulation des Trocknungsluftstromes fuhrt dazu, daB
etwa zwei Drittel der gesamten Trocknungsluft umge-
walzt werden, indem diese durch den LufteinlaB 18 dem
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Geblase 16 zugeflihrt werden. Um insbesondere im
Bereich des Lufteinlasses 18 die Verluststréme an war-
mer Luft gering zu halten, ist in diesem Bereich ein
geeignetes Abdeckelement 42, zum Beispiel in Form
eines Vorhanges, am offenen Austritt aus der Trock-
nungseinrichtung 10 angeordnet.

Weil eine zu hohe Zirkulationsrate die Beladungsfa-
higkeit der Trockenluft mit Feuchte zu stark verringern
wirde, wird ein Teilluftstrom D gezielt aus der Trock-
nungseinrichtung 10 abgefiihrt und vorzugsweise unter
Ausnutzung des Warmeinhaltes durch das Durchlaufen
eines Warmetauschers von der Durchlaufgeschirrspil-
vorrichtung abgezogen.

Der wesentliche Vorteil der erfindungsgeméafBen
Vorrichtung liegt darin, daB sowohl die aus den ersten
Luftaustrittsdisen 24 austretende Trocknungsiuft als
auch die aus den zweiten Luftaustrittsdiisen 36 abgege-
bene Trocknungsluft jeweils unter Verwendung gezielter
Umlenkvorrichtungen nach oben, vorzugsweise sogar
in einem geeigneten Winkel zur Bewegungsrichtung
des Transportbandes abgegeben werden, um die War-
meverluste durch Trocknungsluft, die aus der Vorrich-
tung 10 in die Umgebung austritt, méglichst gering zu
halten.

Patentanspriiche

1. Trocknungseinrichtung zum Trocknen von Geschirr-
und/oder Tabletteilen auf einem Transportband (14)
einer Durchlaufgeschirrspllvorrichtung umfassend

- ein Trocknungsgeblase (16) mit einer damit
verbundenen Luftverteilungseinrichtung (22),
die erste Austrittsdiisen (24) fur Trocknungsluft
Uber dem Transportband (14) aufweist; und

- eine Umlenkwanne (32), die mit der Luftvertei-
lungseinrichtung (22) verbunden ist und zweite
Luftaustrittsdiisen (36) unter dem Transport-
band (14) besitzt.

2. Tocknungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
die ersten (24) und zweiten (36) Luftaustrittsdiisen
jeweils Luftaustrittsschlitze aufweisen, deren
Langserstreckung im wesentlichen quer zur Bewe-
gungsrichtung (A) des Transportbandes (14) ver-
lauft.

3. Tocknungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Umlenkwanne (32) quer zur Bewegungsrich-
tung (A) des Transportbandes (14) verschiebbar
angeordnet und schubladenartig ausziehbar ist.

4. Tocknungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Luftverteilungseinrichtung (22) umfaBt:
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- einen Uber dem Transportband (14) angeord-
neten Querkanal (26), der quer zur Bewe-
gungsrichtung (A) des Transportbandes (14)
verlauft und die ersten Luftaustrittsdlisen (24)
aufweist;

- mindestens einen in Bewegungsrichtung (A)
des Transportbandes (14) verlaufenden Langs-
kanal (30); und

- mindestens einen im wesentlichen vertikal ver-
laufenden Zwischenkanal (28), der mit dem
Querkanal (26) und dem Langskanal (30) ver-
bunden ist; wobei

- der Langskanal (30) Luftdurchtrittséffnungen
besitzt, die mit den zweiten Luftaustrittsdiisen
(36) in Stromungsverbindung stehen.

Trocknungseinrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

an dem mindestens einen Zwischenkanal (28)
jeweils mindestens eine dritte Luftaustrittsdise (34)
angeordnet ist, deren Geometrie einen Luftaustritt
erzeugt, der im wesentlichen quer zur Bewegungs-
richtung (A) des Transportbandes (14) und horizon-
tal ist.

Trocknungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweiten Luftaustrittsdlsen in Formkérpern (38)
gebildet sind, die in der Umlenkwanne heraus-
nehmbar eingelegt sind.

Trocknungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweiten Luftaustrittsdiisen (36) in Bewegungs-
richtung (A) des Transportbandes (14) sowohl vor
als auch hinter den ersten Austrittsdlisen (24) in der
Umlenkwanne (32) angeordnet sind.

Trocknungseinrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

die stromabwarts der ersten Luftaustrittsdlisen (24)
gelegenen zweiten Luftaustrittsdiisen (36) jeweils
eine Austrittséffnung besitzt, die eine Luftaustritts-
richtung nach oben in einem Winkel zur Senkrech-
ten zur Bewegungsrichtung und entgegen der
Bewegungsrichtung (A) des Transportbandes (14)
besitzen.

Verfahren zum Trocknen von Geschirr- und/oder
Besteckteilen in einer Vorrichtung nach einem der
Anspriche 1 bis 8, umfassend die Schritte:

- Ansaugen von Luft in ein Trocknungsgeblase;

- Erhitzen der Luft;

- Einleiten der erhitzten Luft in eine Luftverteil-
einrichtung; und



9 EP 0 838 191 A2

- gezieltes Ausstrébmen der Luft aus ersten und
zweiten Luftaustrittsdiisen; wobei

- mehr als die Halfte des Volumenstromes der
Luft in der Vorrichtung zwangsgefiihrt umge-
walzt wird.

10. Verfahren zum Trocknen von Geschirr- und/oder
Besteckteilen nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB
die aus den zweiten Luftaustrittsdisen austretende
Luft eine Ausstrédmrichtung besitzt, die nach oben
und in einem Winkel zur Senkrechten zur Bewe-
gungsrichtung des Transportbandes verlauft.
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