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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenvorrichtung
mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentan-
spruches 1.

[0002] Dahingehende Trockenvorrichtungen (U.S.
4,194,296 A1) sind in einer Vielzahl von Ausflihrungs-
formen auf dem Markt frei erhaltlich. Dabei ist die tech-
nische Holztrocknung heute iber verschiedene Verfah-
ren realisierbar. Neben dem Standardverfahren, der
sog. konventionellen Trocknung mit Frisch- und Abluft,
haben heute nur noch Kondensations- und Vakuum-
Trocknungsvorrichtungen eine wirtschaftlich relevante
Bedeutung. Holzart, Holzstarke, Anfangs- und End-
feuchte sowie die Energie- und Umweltsituation ein-
schlieBlich geforderter Tagesleistung und Trocknungs-
qualitat bestimmen das geeignete Verfahren mit der je-
weiligen Vorrichtung, wobei die Vakuumtrocknung sich
zusehends etabliert.

[0003] Bei den Vakuumtrocknern tritt insbesondere
bei grofen Trocknerkammervolumina die Schwierigkeit
auf, daf’ im Betrieb des Vakuumtrockners als Trocken-
vorrichtung die relativ dinn ausgestalteten Kammer-
wande nach innen ausbeulen, so daR die dahingehen-
den Kammerwéande, um diesem Effekt entgegenzuwir-
ken, Uber entsprechende Stitzstrukturen auszusteifen
sind. Vielfach dienen dazu aufen liegende Beulsteifen-
ringe, die bei runden, mehreckigen oder speziell recht-
eckigen Trocknerquerschnitten verwendet werden. Ins-
besondere ist bei besonders breiten, rechteckigen Va-
kuumtrokkenvorrichtungen die Deckenkammerwand
gegenuber der Bodenkammerwand zusatzlich abzu-
stitzen. Auch bei den noch haufiger anzutreffenden zy-
lindrischen Vakuumtrocknern sind solche zusatzlichen
Innenstutzstrukturen ab einer bestimmten GroRe erfor-
derlich. Die dahingehende Stltzstruktur ist als Fach-
werkkonstruktion ausgebildet und bildet eine Art Trenn-
wand aus, die die Trocknerkammer in zwei oder meh-
rere Teilrdume unterteilt. Um einen freien Luftaustausch
zwischen den Teilrdumen innerhalb des Trockners ge-
wahrleisten zu kénnen und um derart zu guten Trock-
nungsergebnissen fur das Schnittholz zu gelangen, ist
ein Austausch des gasformigen Trockenmediums ber
die freigelassenen Stellen innerhalb der Fachwerkstitz-
struktur gegeben. Die dahingehende Stutzstruktur
stitzt bei der bekannten Trockenvorrichtung bei deren
Betrieb gegebenenfalls auch die stirnseitigen Trocken-
kammerwande ab, die zumindest teilweise o6ffen- und
schlieBbare Kammertliren bilden, um derart das
Schnittholz ein- und ausbringen zu kénnen.

[0004] Zusatzlich zu dieser Fachwerkstitzstruktur
sind innerhalb der bekannten Trockenvorrichtung hier-
von separate sog. Heizregister angeordnet, die die
Trockenvorrichtung beheizen; die jedoch als eigenstan-
dige Bauteile innerhalb des Trockners relativ viel Bau-
raum einnehmen und derart das theoretische Nutzvolu-
men fir das Schnittholz reduzieren kdnnen. Des weite-
ren ist die bekannte Trockenvorrichtung an eine Vaku-
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umeinrichtung angeschlossen und es besteht eine Ent-
nahmemaglichkeit fir die bei der Trocknung aus dem
Trockengut entzogene Feuchte. Ferner ist mindestens
ein Umwalzventilator innerhalb der Trockenvorrichtung
vorhanden fiir eine Zirkulation des iber die Heizregister
erwarmten gasférmigen Trockenmediums. Vorzugswei-
se erlauben dabei Strémungsgitter innerhalb der Trok-
kenvorrichtung einen gerichteten und vergleichsmanig-
ten Kontakt des Uber die Ventilatoren umgewalzten
Trockenmediums mit dem Trockengut. Aufgrund der
Vielzahl der genannten eigenstandigen Bauteile sind
die bekannten Trockenvorrichtungen auch aufwendig
und mithin teuer in der Herstellung.

[0005] Durch die DE-C-165 161 ist eine Trockenvor-
richtung bekannt mit mindestens einer Trockenkammer,
die Uber eine Heizeinrichtung beheizbar ist und die von
Kammerwanden umgeben ist, die teilweise Uber eine
Stltzstruktur abgestitzt sind. Ferner ist bei der bekann-
ten Lésung die Heizeinrichtung zumindest teilweise in-
tegraler Bestandteil der Stiitzstruktur. Die bekannte Vor-
richtung dient dem Trocknen fiir Ziegel- und Tonwaren
und istin der Art einer Gebaudestruktur ausgebildet. Die
bekannte Lésung ware in dieser Ausgestaltung fiir die
Trocknung von Schnittholz ungeeignet, und baut im Gb-
rigen grof3 und mithin kostenintensiv auf.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die bekann-
ten Trockenvorrichtungen dahingehend weiter zu ver-
bessern, dal bei gleicher Baugrofie ein vergréRertes
Nutzvolumen fiir das Schnittholz zur Verfligung steht,
wobei gleichzeitig der Herstellungsund mithin der Ko-
stenaufwand fiir dahingehende Trockner reduziert ist.
Eine dahingehende Aufgabe 16st eine Trockenvorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in sei-
ner Gesamtheit.

[0007] Dadurch, dall gemafl dem kennzeichnenden
Teil des Patentanspruches 1 die Stltzstruktur sich in-
nerhalb der Trockenkammer befindet und aus einem
Fachwerk gebildet ist, mit einzelnen Versteifungssta-
ben, die zumindest teilweise aus Hohlstdben gebildet
dem Transport eines Heizmediums dienen, kann auf ei-
genstandige Heizregister innerhalb der Trockenvorrich-
tung verzichtet werden, da nun unmittelbar die Stiitz-
struktur gleichzeitig als Heizeinrichtung benutzt wird. Da
mithin die Heizregister entfallen kénnen, und die fur die
Stutzfunktion nétige Materialmenge durch das Einbrin-
gen der Heizfunktion nicht weiter erhéht werden mufR,
kann die Wirtschaftlichkeit der erfindungsgemaRen
Trockenvorrichtung -auch wegen zusatzlicher Lohnko-
steneinsparungen - deutlich erhéht werden. Im Ubrigen
ergibt die Integrierung der Heizeinrichtung innerhalb der
Stitzstruktur der Trockenkammer eine verbesserte
Heizwirkung, da die Heizeinrichtung dann zentral in der
Trockenkammer anordenbar ist und iber den Trocken-
medienstrom eine bessere Verteilung der Warmemen-
ge innerhalb des zu trocknenden Schnittholzes erlaubt,
was insgesamt energetisch glnstig ist.

[0008] Auch ergibt sich eine zusatzliche Ersparnis an
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Energie fir die Umwalzungsventilatoren, da der Druck-
verlust bei Durchstrémung der Kombination aus Stiitz-
struktur und Heizung gegeniber der Durchstrémung
mehrerer, gesonderter Einheiten verringert ist.

[0009] Eine weitere Ausfiihrungsform nutzt ein spezi-
elles Profil in der Stitzstruktur, vorzugsweise der Bo-
denwand, Uber das sich diese auf der oben beschriebe-
nen Struktur abstutzt. Dieses spezielle Stutzprofil ist
ebenfalls beheizbar, gleichzeitig aber noch als Wanne
ausgebildet, in die aus dem Trockengut stammende
Feuchte nach Kondensation, z.B. im freien Gefalle, hin-
ein geflhrt oder Frischwasser zugefiihrt wird. Bei Be-
darfkann diese Stiutzwanne gezielt beheizt werden, und
damit eine Verdampferfunktion zur Beeinflussung des
Trockenklimas ausuben. Eine Entnahme des Konden-
sates kann z.B. durch Abpumpen erfolgen.

[0010] Dieses spezielle Stltzprofil in Wannenform mit
Beheizung vereint damit in vorteilhafter Weise zusatz-
lich zu Stitz- und Heizfunktion die Aufgaben eines (b-
lichen, separaten, internen oder externen Verdampfers
und eines gesonderten Kondensatsammelbehalters,
wie er Stand der Technik ist.

[0011] Darlber hinaus ist es sinnvoll, wenn statisch
wichtige Teile zusatzlich vor Korrosion dadurch ge-
schiitzt sind, daf® durch eine Beheizung die Kondensa-
tion aggressiver Medien dort verhindert wird. Dadurch
kann hier auf die Wahl besonders teurer Werkstoffe ver-
zichtet werden.

Die erfindungsgemaRe Stitzstruktur mit integrierter
Heizeinrichtung findet insbesondere Anwendung auf in-
nenliegende Stutzstrukturen von Vakuumtrockenkam-
mern. Es ist aber auch méglich, die Stitzstruktur von
Auenwanden mit einer Heizfunktion auf diese Art zu
kombinieren.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaflen Trockenvorrichtung bildet die
Stltzstruktur gleichfalls ein Fachwerk aus mit einzelnen
Versteifungsstaben, die als Hohlstdbe ausgebildet dem
Transport eines Heizmediums dienen. In Abhangigkeit
des Einsatzortes und des jeweiligen Anwendungsfalles
kann als Heizmedium erwéarmtes Fluid, wie Wasser oder
Ol, dienen oder die Heizeinrichtung ist mittels heilem
Dampf betreibbar. Ebenfalls kann die Stiitzstruktur ganz
oder teilweise als elektrischer Heizstab/stabe verwen-
det werden.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform der
erfindungsgemafien Trockenvorrichtung sind die Hohl-
stdbe aus Langs- und Querstaben gebildet, wobei vor-
zugsweise die Langsstabe die Last der jeweils zugeord-
neten Kammerwand aufnehmen. Damit 1413t sich eine
gleichmaBige Lastverteilung innerhalb der Stutzstruktur
erreichen. Die bei der Vakuumtrocknung auftretenden
Krafte sind enorm. Bei einem Unterdruck von beispiels-
weise 900mbar innerhalb des Vakuumtrockners kom-
men auf jeden Quadratmeter des Trocknergehduses
Lasten von ca. 90.000 N, was einem Gewicht von ca 9
t entspricht. Fur die relativ dinn gehaltenen Kammer-
wande stellt dies eine enorm hohe Beanspruchung dar.
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Vorzugsweise ist des weiteren vorgesehen, daf} die je-
weiligen Langsstébe fluidfiihrend mit den an ihnen je-
weils angeschlossenen Querstaben verbunden sind.
Unter Wegfall von Diagonalverstrebungen, wie sie
sonst fur ein Fachwerk Ublich sind, 1Bt sich Gber die
Langs- und Querstabe eine Art Trockenwand erstellen,
wobei die Stltzstabe in vorgebbaren Absténden derart
eng benachbart angeordnet sind, da zwar noch unge-
stort der Trockenmediumstrom die jeweilige Stutzwand
passieren kann, daf3 dennoch aber ein mit den anson-
sten gesondert angeordneten bekannten Heizregistern
vergleichbarer Heizenergieeintrag moglich ist.

[0013] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafien Trockenvorrichtung sind
die Langs- und die Querstébe zu Funktionsgruppen zu-
sammengefalit, wobei z.B. der mittlere Langsstab zwi-
schen zwei aulleren Langsstaben der Zufuhr des Heiz-
mediums dient und die beiden anderen Langsstabe der
Abfuhr. Aufgrund dieser Funktionsgruppierungen las-
sen sich gegebenenfalls innerhalb der beheizbaren
Stitzwand definierte Heizbereiche festlegen, so daf3 in
Abhéangigkeit von dem Verwendungszweck auch in Stu-
fen eine Trocknung erfolgen kann oder fir einen Trok-
kenvorgang nicht alle Heizgruppen innerhalb der Stiitz-
struktur anzusteuern sind. Vorzugsweise weist dabei
der jeweilige mittlere Langsstab zur Versorgung der bei-
den benachbarten Langsstabe einer Funktionsgruppe
zwei getrennte Fluidfihrungen auf, wobei fiir die Fluid-
zu- und -abfuhr die Langsstabe an zugeordnete Sam-
melleitungen angeschlossen sind.

[0014] Die Anzahl der Quer- oder Langsstabe lalkt
sich vorgeben, so dal® es mdéglich ist, Stitzwandstruk-
turen, die beheizbar sind, tberwiegend tUber Queroder
Uberwiegend Uber Langsstdbe aufzubauen. Vorzugs-
weise sind jedoch die Langsstabe in vorgebbaren Lan-
gen modular aufgebaut, so dall mit einer Standardgroé-
Re an Stitzstreben sich im wesentlichen die Fachwerk-
stUtzstruktur aufbauen IafRt.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Ge-
genstand der sonstigen Unteranspriche.

[0016] Imfolgenden wird die erfindungsgemaie Trok-
kenvorrichtung anhand der Zeichnung naher erlautert.
Es zeigen in prizipieller und nicht maR3stablicher Darstel-
lung die

Fig.1 eine stirnseitige Schnittansicht auf eine
bekannte Trockenvorrichtung;

Fig.2 in Seitenansicht eine bei einer Trocken-
vorrichtung nach der Fig.1 verwendete
Statzstruktur;

Fig.3 eine der Fig.1 entsprechende Darstel-
lung des erfindungsgemafen Trockners;

Fig.4und 5 eine der Darstellung nach der Fig.2 ent-

sprechende Seitenansicht auf zwei ver-
schiedene Ausfiihrungsformen der erfin-
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dungsgemalen Stutzstruktur;

Fig.6 einen Teilausschnitt der Stutzstruktur
nach den Fig.4 und 5.
[0017] Des besseren Verstédndnisses wegen wird zu-

nachst eine Trockenvorrichtung mit Stitzstruktur ge-
maf den Fig.1 und 2 nach dem Stand der Technik naher
beschrieben. Die Trockenvorrichtung nach der Fig.1
dient der Trocknung von Schnittholz, welches in Pake-
ten 10 zusammengefal’t von aullen her, insbesondere
von der Stirnseite der Trockenvorrichtung her, in diesen
einbringbar ist. Fir den Trockenvorgang weist die Trok-
kenvorrichtung eine Trockenkammer 12 auf, die tber ei-
ne als Ganzes mit 14 bezeichnete Heizeinrichtung be-
heizbar ist. Die angesprochene Trockenkammer 12 ist
von Kammerwéanden 16 umgeben, und zwar von zwei
Seitenkammerwanden 18, einer Deckenkammerwand
20 sowie einer Bodenkammerwand 22. Des weiteren
schlielt die Trockenkammer 12 in Blickrichtung auf Fig.
1 gesehen nach hinten mit einer stirnseitigen Trocken-
kammerwand 24 ab. Die vordere stirnseitige, gegen-
Uberliegende Trockenkammerwand ist nicht dargestellt.
Mindestens eine der beiden stirnseitigen Trockenkam-
merwande muf in der Art von Kammertiiren ganz oder
teilweise 6ffen- und schlieRbar sein, um die Pakete 10
an zu trocknendem Schnittholz aus der Trockenvorrich-
tung ein- und ausbringen zu kénnen. Die angesproche-
nen Kammerwande 18,20,22,24 sind standardisierte
Bauteile und lassen sich in vorgebbaren Baugruppen
zusammenstellen, um derart unterschiedliche Gréken
an Trokkenvorrichtungen im Sinne eines modularen
Baukastens zusammenstellen zu kénnen.

[0018] In diesem Beispiel in etwa der Mitte der Trok-
kenvorrichtung erstreckt sich innerhalb der Trocken-
kammer 12 in einer senkrechten Ebene zwischen der
Deckenkammerwand 20 und der Bodenkammerwand
22 eine Stutzstruktur 26 in der Art eines Fachwerkes 28,
wie es naher in der Fig.2 dargestellt ist. In hierzu senk-
rechter Richtung, also in waagerechter Orientierung, er-
streckt sich die bekannte Stutzstruktur 26 in Form des
Fachwerkes 28 auch zwischen den beiden stirnseitigen
Trockenwanden 24. Das bekannte Fachwerk 28 besteht
aus einzelnen Versteifungsstaben 30, die aus Langssta-
ben 32 und Querstaben 34 sich zusammensetzen, wo-
bei eine weitere Aussteifung Giber Querstreben 36 er-
reicht ist. Die Deckenkammerwand 20 sowie die Boden-
kammerwand 22 stltzen sich mit ihren Innenseiten an
den freien Enden der Langsstabe 32 ab. Die dahinge-
hende Krafteinleitung ist mit Pfeilen wiedergegeben. Im
Bereich der stirnseitigen Trockenkammerwande 24
stitzen sich diese in diesem Beispiel mit ihrer Innensei-
te an den senkrechten Langsseiten der zu aullerst an-
geordneten Langsstabe 32 ab. Auch die dahingehende
Krafteinleitung ist nunmehr mit waagerechten Pfeilen
prinzipiell wiedergegeben.

[0019] Eineandie Trockenvorrichtung angeschlosse-
ne, als Ganzes mit 38 bezeichnete Vakuumeinrichtung
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mit einer Vakuumpumpe 40 legt wahrend des Betriebes
der Trockenvorrichtung in der Trockenkammer 12 ein
Vakuum an, wobei der in der Trockenkammer 12 er-
zeugte Unterdruck in der Regel bei mindestens 500
mbar liegt. Der derart erzeugte Unterdruck in der Trok-
kenvorrichtung 1aRt die Kammerwande 16 nach innen
in Richtung der Trockenkammer 12 ausbeulen, wobei
der dahingehende Einbeulvorgang von Deckenkam-
merwand 20 und Bodenkammerwand 22 durch die
Stiltzstruktur 26 als Fachwerk 28 zusatzlich zu dufieren
oder inneren Beulsteifenringen abgefangen wird und
derart eine Aussteifung flir die dahingehenden Kam-
merwande 20,22 erfolgt. Uber nicht naher dargestellte
Bellftungseinrichtungen, wie Lifterklappen oder Venti-
le, die am Trocknergehduse angeordnet sind, 14t sich
dieses auch mit Frischluft beschicken. Im bodenseitigen
Bereich verfligt die Trockenvorrichtung tber eine Ent-
nahmemaglichkeit 42 fiir die beim Trockenvorgang zu
entziehende Feuchte. Derart 1aRt sich mithin das bei der
Trocknung entstehende Wasser aus dem Trockner ab-
fuhren. Der vorstehend beschriebene Aufbau ist dem
Grunde nach bekannt, so daf an dieser Stelle hierauf
nicht mehr néher eingegangen wird.

[0020] Zwischen den Seitenkammerwanden 18 und
den Schnittholzchargen 10 befindet sich in diesem Bei-
spiel die Heizeinrichtung 14 mit zwei Ubereinander an-
geordneten senkrechten Reihen an einzelnen Heizregi-
stern 44. Diese Heizregister 44 kénnen innerhalb der
Trockenkammer 12 relativ viel Bauraum einnehmen,
der dann nicht mehr fiir die Bevorratung von Schnitt-
holzchargen 10 zur Verfligung steht, so dal die Ein-
bringmenge an zu trocknendem Schnittholz bei der be-
kannten Lésung verringertist. Die dahingehenden Heiz-
register 44 sind an eine zentrale Warmequelle ange-
schlossen, die die Heizregister 44 mit erwarmten Fluid,
wie Wasser oder Ol, oder mit gasférmigem Dampf fiir
den Trockenvorgang versorgt. Zwischen der Stlitzstruk-
tur 26, die eine Art Trennwand ausbildet, und den be-
vorrateten Schnittholzchargen 10 ist in diesem Beispiel
jeweils mindestens ein elektrisch betriebener Umwal-
zungsventilator 46 angeordnet, dessen Ventilator-
schaufeln jeweils den Schnittholzchargen 10 zuge-
wandt sind. Des weiteren ist der jeweilige Ventilator 46
mit der Fachwerk-Stitzstruktur 26,28 verbunden und
derart innerhalb der Trockenkammer 12 gehalten. Die
dahingehenden Ventilatoren 46 kdnnen an verschiede-
nen Stellen innerhalb der Trockenvorrichtung angeord-
net sein. Um eine verbesserte Trockenmediumfiihrung
zu erreichen, ist darliber hinaus vorgesehen, zwischen
dem jeweiligen Ventilator 46 und der Schnittholzcharge
10 ein Strémungsgitter 48 anzuordnen. Auch der dahin-
gehende Aufbau ist bekannt, so dal} an dieser Stelle
hierauf nicht mehr ndher eingegangen wird.

[0021] Ausgehend von den vorstehenden Anmerkun-
gen zum Stand der Technik wird nunmehr die erfin-
dungsgemafe Trockenvorrichtung naher erlautert; je-
doch nur noch insoweit, als sie sich wesentlich und er-
findungsgemaf von der vorstehend bezeichneten be-
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kannten Trockenvorrichtung nach den Fig.1 und 2 un-
terscheidet. Dabei werden dieselben Bauteile, die den
Bauteilen nach der vorstehend bezeichneten bekann-
ten L&sung entsprechen, mit denselben Bezugsziffern
wiedergegeben. Die hierzu getroffenen Ausflihrungen
gelten auch entsprechend fir die erfindungsgemafie
Lésung.

[0022] Die erfindungsgemaRe Trockenvorrichtung
unterscheidet sich insofern wesentlich von der vorange-
gangenen Trockenvorrichtung nach dem Stand der
Technik dadurch, dal® die mittlere Stitzstruktur 26 als
Fachwerk ausgebildet die als Ganzes mit 14 bezeich-
nete Heizeinrichtung integriert, d.h. die bisherigen Heiz-
register 44 sind dem Grunde nach integraler Bestandteil
der Fachwerk-Stutzstruktur 26,28. Die Versteifungssta-
be 30 dienen nunmehr selbst dem Transport des Heiz-
mediums. Die als Hohlstabe ausgebildeten Verstei-
fungsstabe 30 lassen sich aus einem Metallwerkstoff
od.dgl. kostengiinstig herstellen und in vorgebbaren
Langen abhangig von der GrofRe der Trockenvorrich-
tung bereitstellen.

[0023] Gemal den Darstellungen nach den Fig.4 und
5 sind die als Hohlstabe ausgebildeten Versteifungssta-
be 30 diesmal nur aus Langsstében 32 und Querstéaben
34 in der Art eines Hohlkammerprofils zusammenge-
setzt und die bekannten weiteren Querverstrebungen
oder Querstreben 36 sind grundséatzlich vermieden. Es
ist aber durchaus mdglich, sofern dies notwendig wer-
den sollte und wie dies in der Fig.5 dargestelltist, solche
zuséatzlichen Querstreben 36 noch einzusetzen. Dabei
kénnen diese als Hohlkammerprofile ausgebildet
gleichfalls dem Transport des Heizmediums dienen
oder aber im Sinne einer weiteren Fachwerkstruktur der
Aussteifung der Stutzstruktur 26 dienen. Vorzugsweise
nehmen auch bei der erfindungsgemafen Stiitzstruktur
26 mit integrierter Heizeinrichtung 14 wiederum die
Langsstabe 32 die Last der jeweils zugeordneten Kam-
merwand 20,22 auf, wobei die Lasteintragrichtung wie-
derum Uber Pfeile angegeben ist. Die Deckenkammer-
wand 20 und gegebenenfalls auch die Bodenkammer-
wand 22 liegen also an den freien Enden der Langssta-
be 32 an und im Betrieb der Trockenvorrichtung bei an-
gelegtem Vakuum Uber die Vakuumeinrichtung 38 beu-
len die Kammerwandbleche ein und stlitzen sich an den
freien Enden der Langsstabe 32 ab. Die stirnseitigen
Trockenkammerwande 24 wiederum stiitzen sich in die-
sem Beispiel an den vertikal verlaufenden &ufieren
Langsstaben 32 ab. Um eine gleichmafRige Verteilung
des Heizmediums innerhalb der Hohlfachwerkstruktur
auszufuhren, sind die jeweiligen Langsstabe 32 fluid-
fuhrend mit den an ihnen jeweils unmittelbar ange-
schlossenen Querstében 34 verbunden.

[0024] Des weiteren sind, wie dies insbesondere die
Fig.6 zeigt, die Langsstabe 32 und die Querstabe 34 zu
Funktionsgruppen 50 zusammengefallt, wobei ein mitt-
lerer Langsstab 52 zwischen zwei auleren Langssta-
ben 54 einer Funktionsgruppe 50 der Zufuhr des Heiz-
mediums dient und die beiden anderen benachbarten
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Langsstabe 54 der Abfuhr desselben. Die Fig.6 gibt da-
bei einen Ausschnitt wieder bezogen auf die Verhaltnis-
se und die Stabflihrung gemaR der Darstellung nach der
Fig.4. Die Fluidstrdmungsrichtung des Heizmediums ist
in prinzipieller Weise in der Fig.6 mit Pfeilen entspre-
chend angegeben. Im Hinblick auf die in der Fig.6 ge-
zeigte Fluidfihrung des Heizmediums sind die jeweili-
gen Langsstabe 52,54 in ihrer Mittenebene Uber eine
Trennwand 56 fluiddicht voneinander getrennt. Anstelle
des Einziehens einer Trennwand 56 besteht hier auch
die Moglichkeit, die Langsstabe 52,54 aus Standardlan-
gen an Hohllangsstdben 32 auszubilden und diese
gruppenweise aneinanderstofRend unter Bildung eines
Lastaufnahmestabes zusammenzufiigen.

[0025] Die Querstébe 34, die unterschiedliche Lange
aufweisen koénnen, lassen sich ebenfalls derart bau-
satzartig modular fur eine Trockenvorrichtung zusam-
menstellen. Die Ubergansstellen von Quer- und Léngs-
stdben 32,34 lassen sich vorzugsweise Uber
Schweilstellen fluiddicht erhalten. Des weiteren ist vor-
gesehen, wie dies in der Fig.6 dargestellt ist, da® der
jeweils mittlere Langsstab 52 zur Versorgung der beiden
benachbarten duReren Langsstéabe 54 zwei getrennte
Fluidfihrungen 58 aufweist, an die die benachbarten
Querstabe 34 angeschlossen sind. Fir den Zu- und Ab-
lauf der jeweiligen Langsstabe 32 sind diese im Bereich
ihres endseitigen Abschlusses an eine nicht naher dar-
gestellte Sammelzu- und -abfuhrleitung angeschlos-
sen, wobei mehrere dieser Sammelleitungen die Funk-
tionsgruppen 50 ansteuern kénnen. Derart 1aRt sich ei-
ne Art Feinabstimmung des Trocknungsvorganges Uber
die integrierte Heizeinrichtung 14 erreichen, ohne daf}
die freien Enden der Langsstébe 32 in ihrer Lastaufnah-
mefahigkeit durch die Sammelleitungen beeintrachtigt
waren.

[0026] Bei der Ausgestaltung der Stitzstruktur 26
nach der Fig.4 ibernehmen, wie bereits ausgefihrt, die
senkrechten Langsstabe 32 als Stiitze die zusatzliche
Funktion als Sammelrohr fur den Zu- bzw. Ablauf des
Heizmediums gemaR der prinzipiellen Darstellung nach
der Fig.6 fUr die Querstabe 34. Bei der Ausgestaltung
nach der Fig.5 Gbernehmen hingegen die waagerecht
verlaufenden Querstabe 34 als Stiitzen die notwendige
Sammelrohrfunktion fiir das Zu- und Abfiihren des Heiz-
mediums. Die Abstitzung erfolgt jedoch auch hier wie-
derum Uber die senkrecht angeordneten Langsstabe
32, die im mittleren Bereich zwischen den beiden dul3e-
ren Langsstaben 32 jedoch geteilt ausgebildet sind und
nicht durchgehend von oben nach unten als eine Stitz-
komponente verlaufen. Vielmehr miinden die mittleren
auleren Langsstébe 32 in einen gemeinsamen Quer-
stab 34, wobei die Vielzahl an Langsstében 32 innerhalb
der waagerecht verlaufenden Querstdbe 34 in zwei
Funktionsgruppen 50 aufgeteilt neben der Abstiltzung
im wesentlichen die Beheizung mit Gbernehmen. Die
vertikal zuunterst und zuoberst angeordneten Langs-
stdbe 32 dienen also nur als Krafteinleitungsstreben
und die tatsachliche Hauptlast wird spater Gber die mitt-
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lere Gitterstruktur von Querstreben 34 und Langsstében
32 in die untere Stitzstruktur mit den Langsstaben 32
an die Bodenkammerwand 22 abgegeben. Die entspre-
chenden Krafteinleitungsstellen sind auch hier wieder-
um mit Pfeilen angegeben.

[0027] Beider Ausfihrungsform nach der Fig.5 ist al-
so die Anzahl der Langsstéabe 32 fur eine Stutzstruktur
im Sinne einer Kammerwand gegenliber den Quersta-
ben 34 erhoht, wohingegen bei der Ausfiihrungsform
nach den Fig.4 und 6 die Querstabe 34 gegenulber den
Langsstaben 32 Gberwiegen, die hier durchgehend aus-
gebildet sind. Bei den gezeigten Ausfiihrungsformen
nach den Fig.4 bis 6 ist die Heizfluidfiihrung im wesent-
lichen in geschlossenen Kreislaufen durchgehend rea-
lisiert. Es ware aber denkbar, eine klassische Fachwerk-
struktur gemaR der Darstellung nach der Fig.2 mit einer
fluidfGhrenden Fachwerkstruktur gemafR den Darstel-
lungen nach den Fig.4 bis 6 zu verbinden und derart an
vorgebbaren Stellen ausschlieBlich die Beheizung vor-
zunehmen.

[0028] Als ginstig erweist es sich auch, die Stitz-
struktur mit integrierter Heizung zusatzlich als Stro-
mungsagitter zu nutzen. Bei der dahingehenden Anord-
nung, bei der die Lufterrader z.B. von den Schnittholz-
stapeln 10 wegweisen, kdnnen die Strdmungsgitter 48
im Stand der Technik entfallen und die Strémungsleit-
fihrung wird Uber die Stutzstruktur 26 mit ihnrem Fach-
werk 28 realisiert. Auch dies erhéht den moglichen Ein-
lagerraum fiir die Schnittholzstapel 10 innerhalb der
Teilrdume der Trockenkammer 12. Somit ist eine Kom-
bination aus Heizeinrichtung 14, Stitzstruktur 26 und
Stromungsluftfiihrung innerhalb der Trockenvorrichtung
mit einer Baueinheit erreicht.

[0029] Die erfindungsgemaRe Trockenvorrichtung
IaRkt sich fir Trockner mit runden, viereckigen, mehrek-
kigen oder sonstigen Querschnitten einsetzen. Die
Trocknung erfolgt durch Umwalzung des im Unterdruck
befindlichen Trokkenmediums mittels der Ventilatoren
46. Dabei nimmt das Trockenmedium und letztendlich
das Trockengut Uber Konvektion Warme von der Heiz-
einrichtung 14 der mittigen Stitzstruktur 26 auf. Das
Fachwerk 28, das dann ein Strdomungsgitter ausbildet,
sorgt des weiteren fiir eine verbesserte Verteilung des
erwadrmten Trockenmediums Uber das zu trocknende
Gut, um aus diesem Feuchtigkeit gleichmaRig entzie-
hen zu kénnen. Uber eine Taupunktunterschreitung wird
dem gasférmigen Trockenmedium wiederum die vorher
aufgenommene Feuchtigkeit mittels Kondensation ent-
zogen. Dieser Vorgang lauft bis zum Erreichen der ge-
wiinschten Endfeuchte im Trockengut ab, wobei der da-
hingehende Vorgang (iber eine Steuerungs- und Uber-
wachungseinrichtung (nicht ndher dargestellt) Uber-
wacht werden kann.

[0030] Die eingesetzten Rohre und Profile fiir die
Stltzstruktur 26 kdnnen unterschiedliche Formen auf-
weisen und aus unterschiedlichen Werkstoffen oder
Kombinationen von Werkstoffen bestehen. Ferner las-
sen sich die GréRenabmessungen variieren. Ebenso
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kann die Nutzung der Sammelrohre und Sammelleitun-
gen fur den Anschluf® an Vor- und Ricklaufleitungen fiir
das Heizmedium variieren. Des weiteren kdnnen die als
Heizrohre dienenden Versteifungsstabe 30 flr eine ver-
besserte Warmeabgabe z.B. gerippt aber auch glatt
ausgeflhrt sein.

[0031] Durch die Integration der Heizregister inner-
halb der Stitzstruktur 26 ergibt sich im statisch bean-
spruchten Vakuumtrockner derart eine ginstige Ein-
satzmoglichkeit, dal Materiai-, Lohn- und Platzeinspa-
rungen erreicht sind. Die dartber hinaus erreichbare
groRe Rohroberflache Uber die statisch notwendige
Menge an Versteifungsstaben 30 hat zum Ergebnis,
daf nicht noch zusétzliche Rippen fiir den Warmeaus-
tausch im Grobvakuum notwendig werden. Dies be-
griindet wiederum eine Strémungsgitterfunktion, bei der
Rippen ansonsten den Zwischenraum von parallelen
Rohren zu sehr verengen kénnten.

[0032] Die Trockenvorrichtung kann in Abhéngigkeit
inrer GréRRe mehrere Teilrdume flr die Schnittholzpake-
te 10 aufweisen, wobei dann vorzugsweise zwischen
zwei benachbarten Teilkammerrdumen diese Uber eine
Fachwerkwand als Stutzstruktur 26 abgetrennt sind.
Neben der Stitzstruktur 26 ist gegebenenfalls eine zu-
satzliche Abstlitzmdglichkeit iber vorzugsweise aullen-
liegende Beulsteifenringe, die dem Grunde nach be-
kannt sind, gegeben. Alle Langsstabe 32 sind vorzugs-
weise bei aufgestellter Trockenvorrichtung senkrecht
orientiert und die Querstdbe 34 horizontal. Schragan-
ordnungen sind hier aber gleichfalls méglich. Des wei-
teren kénnen die Langsstabe grundsatzlich als Heizroh-
re dienen und die Querstabe als Sammelrohre. Die da-
hingehende Anordnung a3t sich auch umkehren, wobei
verschiedene Verschaltungsvarianten fir die Zu- und
Abfuhr des Heizmediums méglich sind. Die erfindungs-
gemale Trockenvorrichtung ist insbesondere dadurch
charakterisiert, da eine Kombination von Heizregi-
stern, Stltzstruktur und gegebenenfalls von Stré-
mungsgittern in einer Baueinheit realisiert ist.

Patentanspriiche

1. Trockenvorrichtung mit Unterdruckbetrieb fir
Schnittholz, mit mindestens einer Trockenkammer
(12), die Uber eine Heizeinrichtung (14) beheizbar
ist und die von Kammerwanden (18, 20, 22, 24) um-
geben ist, die teilweise Uber eine Stutzstruktur (26)
abgestitzt sind, wobei die Heizeinrichtung (14) zu-
mindest teilweise integraler Bestandteil der Stitz-
struktur (26) ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stutzstruktur (26) sich innerhalb der Trocken-
kammer (12) befindet und aus einem Fachwerk (28)
gebildet ist mit einzelnen Versteifungsstaben (30),
die zumindest teilweise aus Hohlstaben gebildet
dem Transport eines Heizmediums dienen.

2. Trockenvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die Hohlstédbe langs und quer
eingesetzt sind und dal} vorzugsweise die Langs-
stabe (32) die Last der zugeordneten Kammerwan-
de (20, 22) aufnehmen.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die jeweiligen Léangsstéabe (32)
fluidfihrend mit den an ihnen jeweils angeschlos-
senen Querstaben (34) verbunden sind.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- (32) und
die Querstabe (34) zu Funktionsgruppen (50) zu-
sammengefalit sind und dal® der mittlere Langsstab
(52) zwischen zwei auReren Langsstaben (54) der
Zufuhr des Heizmediums dient und die beiden an-
deren Langsstébe (54) der Abfuhr.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der jeweils mittlere Langsstab
(52) zur Versorgung der beiden benachbarten
Langsstabe (54) zwei getrennte Fluidfiihrungen
(58) aufweist und daB fir die Fluidzu- und -abfuhr
die Langsstabe (32) an zugeordneten Sammellei-
tungen angeschlossen sind.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Quer-
stabe (34) oder der Langsstabe (32) fir eine Stiitz-
struktur (26) einer Kammerwand gegenlber den
Langsstaben (32) bzw. den Querstaben (34) uber-
wiegt.

Trockenvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die jeweilige
Stltzstruktur (26) sich ein- oder mehrmals vertikal
zwischen der Bodenkammerwand (22) und der
Deckenkammerwand (20) erstreckt und dal} diese
die Trockenkammer (12) mindestens in zwei Teil-
raume unterteilt.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei Léangsstabe (32) den end-
seitigen Abschlul? der jeweiligen Stitzstruktur (26)
bilden, die in Anlage bringbar sind mit den stirnsei-
tigen Trockenkammerwanden (24), die zumindest
teilweise 6ffen- u schlielbare Kammertiren bilden.

Trockenvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vaku-
umeinrichtung (38) an die Trockenkammer (12) an-
schlieRbar ist und daf} die Trockenvorrichtung, ins-
besondere fiir einen Vakuumtrockner vorgesehen
ist.
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Claims

Drying means with underpressure operation for cut
wood, with at least one drying chamber (12), heat-
able with the aid of a heating means (14) and en-
closed by chamber walls (18, 20, 22,24), whereby
the same are partly supported by a support struc-
ture (26), and whereby the heating means (14)
forms at least in part an integral component of the
support structure (26), characterised in that the
support structure (26) is located within the drying
chamber (12), and in that the same consists of a
timber structure (28) with individual enforcing rods
(30) formed at least partly from hollow rods and
serving for the transport of the heating medium.

Drying means according to Claim 1, characterised
in that the hollow rods extend in a longitudinal and
diagonal direction, and in that the longitudinal rods
(32) preferably take up the load of the associated
chamber walls (20, 22).

Drying means according to Claim 2, characterised
in that the individual longitudinal rods (32) are con-
nected with the relevant crossing diagonal rods (34)
in a fluid conveying manner.

Drying means according to Claim 2 or 3, charac-
terised in that the longitudinal (32) and the diago-
nal rods (34) are divided into function groups (50),
and in that the central longitudinal rod (52) serves
for the supply of the heating medium between two
external longitudinal rods (54), and the two other
longitudinal rods (54) for the extraction of the same.

Drying means according to Claim 4, characterised
in that the relevant central longitudinal rod (52) in-
corporates two separate fluid passages (58) for the
supply of the two adjacent longitudinal rods (54),
and in that the same are connected to associated
collection pipes for the fluid supply and extraction
for the longitudinal rods (32).

Drying means according to Claim 2 or 3, charac-
terised in that the number of diagonal rods (34) or
of longitudinal rods (32) for a support structure (26)
of a chamber wall is greater in favour of either the
longitudinal rods (32) or the diagonal rods (34).

Drying means according to one of the preceding
Claims 1 to 6, characterised in that the relevant
support structure (26) extends one or more times
vertically between the floor chamber wall (22) and
the ceiling chamber wall (20), and in that these sep-
arate the said drying chamber (12) into at least two
part chambers.

Drying means according to Claim 7, characterised
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in that two longitudinal rods (32) form an end clo-
sure of the relevant support structure (26), whereby
the same can be brought into contact with the facing
drying chamber walls (24) that form chamber doors
which can be opened and closed at least in part.

Drying means according to one of the preceding
Claims 1 to 8, characterised in that a vacuum
means (38) can be connected to the drying chamber
(12), and in that the drying means is envisaged es-
pecially for a vacuum dryer.

Revendications

Dispositif de séchage avec vide partiel pour bois
scié, avec au moins une chambre de séchage (12),
qui peut étre chauffée par un dispositif de chauffage
(14) et est entourée de parois de chambre (18, 20,
22, 24) qui sont partiellement supportées par une
structure de soutien (26), dans lequel le dispositif
de chauffage (14) est au moins partiellementun élé-
ment intégral de la structure de soutien (26), carac-
térisé en ce que la structure de soutien (26) se si-
tue a l'intérieur de la chambre de séchage (12) et
est constituée d'une charpente (28) avec des barres
de renfort (30) individuelles, qui se composent au
moins partiellement de barres creuses servant au
transport d'un moyen de chauffage.

Dispositif de séchage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les barres creuses sont pla-
cées longitudinalement et transversalement et en
ce que, de préférence, les barres longitudinales
(32) supportent la charge des parois de la chambre
(20, 22) affectées.

Dispositif de séchage selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que les barres longitudinales res-
pectives (32) sont reliées aux barres transversales
(34) respectives, de sorte qu'elles transportent le
liquide.

Dispositif de séchage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que les barres longitudinales
(32) et les barres transversales (34) sont regrou-
pées en groupes de fonctions (50) et en ce que la
barre longitudinale (52) centrale située entre deux
barres longitudinales (54) externes est utilisée pour
amener le moyen de chauffage et les deux autres
barres longitudinales (54) pour I'évacuer.

Dispositif de séchage selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que la barre longitudinale (52) cen-
trale respective comporte deux conduites (58) sé-
parées pour alimenter les deux barres longitudina-
les (54) annexes et en ce que les barres longitudi-
nales (32) sontreliées aux tuyaux collecteurs affec-
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tés pour l'arrivée et I'évacuation du liquide.

Dispositif de séchage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que le nombre de barres trans-
versales (34) ou de barres longitudinales (32) pour
une structure de soutien d'une paroi de chambre est
supérieur par rapport aux barres longitudinales (32)
ou aux barres transversales (34).

Dispositif de séchage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que la
structure de soutien (26) respective s'étend vertica-
lement une ou plusieurs fois entre la paroi de la
chambre du fond (22) et la paroi de la chambre de
couverture (20) et en ce que celle-ci divise la cham-
bre de séchage (12) en au moins deux parties.

Dispositif de séchage selon la revendication 7, ca-
ractérisé en ce que deux barres longitudinales
(32) forment la fermeture latérale de la structure de
soutien (26) respective, barres qui peuvent étre
amenées dans la structure avec les parois de la
chambre de séchage (24) de devant, qui forment
au moins partiellement les portes de la chambre qui
peuvent étre ouvertes et fermées.

Dispositif de séchage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce qu'un dis-
positif de vide (38) peut étre ajouté a la chambre de
séchage (12) et en ce que le dispositif de séchage
est prévu plus particulierement pour un appareil de
séchage a vide.
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