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(54) Trockenanlage in Paneelbauweise

(57) Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanlage
(1) zum Trocknen aller rieselfédhigen Produkte, insbe-
sondere zum Trocknen von Getreide, umfassend einen
Trockenturm (3) mit Trockenmodulen, in denen das zu
trocknende Gut eingebracht und dort mittels Warmluft
getrocknet wird, eine Zulufthaube (2) zum Zufiihren der
Warmluft, und eine Ablufthaube (4) zum Abfiihren der
Warmluft nach AuRen. Solche Trockenanlage wurden
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\

bisher aus vielen miteinander verbundenen Blechteilen
mit Aussteifungselementen konstruiert, welche aufien
isoliert und mit dinnen Fassadenblechen verkleidet
wurden. Diese Konstruktion war jedoch statisch nicht
berechenbar und sehr instabiel. Erfindungsgemal ist
zumindest der Trockenturm (3) aus einem Gerlst aus
Langs-(14) und Querstreben (15) gebildet, das eigen-
stabil und zusétzlich ausreichend stabil ist, um wenig-
stens die Trockenmodule zu tragen.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanlage
zum Trocknen aller rieselfahigen Produkte, insbesonde-
re aber zum Trocknen von Getreide gemafl dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Bei einer solchen Trocknungsanlage wird das
zu trocknende Gut in der Regel von oben in einen Trock-
nungsturm eingebracht, in dem es wahrend des Durch-
laufs mittels Warmluft getrocknet wird. Im Trocknungs-
turm sind eine Vielzahl von Warmluft durchstréomter
Trocknungsmodule angeordnet, die aus im wesentli-
chen horizontal verlaufenden, umgekehrt V-férmigen,
Firstblechen bestehen, die beabstandet parallel neben-
einander und in mehreren Lagen Ubereinander so an-
geordnet sind, daB in der nachst tieferen Lage der First
jeweils im Zwischenraum zwischen den Firsten der dar-
Uberliegenden Lage angeordnet ist.

[0003] Die Firstbleche sind an ihren stirnseitigen En-
den in Stirnblechen befestigt. Das Trocknungsgut [duft
auf die Oberseite eines Firstbleches, wird dort seitlich
nach unten abgeleitet und fallt auf das Firstblech der
nachsten oder Ubernachsten darunterliegenden Lage
von Firstblechen. Die mit Warmluft durchstrémten First-
bleche ergeben bei sinnvoller Anordnung eine gleich-
maRige Warmluftverteilung iber den Modulquerschnitt.
[0004] Anzwei Seitendes Trockenturms sind deshalb
weitere Tlrme vorgesehen, um die durch den Trocken-
turm geleitete Warmluft zu- und abzufiihren. Der Turm
zum Zuflihren der Warmluft wird dabei als Zulufthaube
und der Turm zum Abfiihren der Luft als Ablufthaube
bezeichnet. Das Temperaturgefélle zwischen Zuluftsei-
te und Abluftseite héangt vom beabsichtigten Trock-
nungsvermdgen ab, und dariber hinaus vom Grad des
Warmeverlustes durch die Auflenhaut der Trockenan-
lage, welche wiederum von der Luftdichtigkeit als auch
der Isolierung bzw. den Warmedurchgangskoeffizien-
ten dieser AuRenhaut abhangt. Die Frage, ob und in
welchem MaR die AuRenhaut isoliert werden muf3,
hangt jedoch nicht ausschlieB3lich wirtschaftlich von den
Kosten des Energielieferanten ab, sondern von der For-
derung nach einer gleichmaRigen Temperaturverteilung
und damit auch von einem gleichmaBigen Trocknungs-
verlauf Gber den gesamten Querschnitt der Trockensdu-
le.

[0005] Zudem ist die Vermeidung von Kondenswas-
ser speziell in der Ablufthaube als ein Grund fiir die For-
derung nach einer Isolierung anzusehen.

[0006] Beibisher bekannten Trockenanlagen besteht
der Trockenturm aus aufeinander gestapelten Trocken-
modulen. Die Zuluft- und Ablufthaube bestehen aus vie-
len untereinander verbundenen Blechteilen mit Ausstei-
fungselementen, welche aufden isoliert und mit diinnen
Fassadenblechen verkleidet werden kdnnen.

[0007] Die Ubereinander angeordneten Trockenmo-
dule und deren Zuluft- und Ablufthauben sind dabei
zwar an Stiutzen, meist aus Stahlprofilen, befestigt, je-
doch stellen diese Stahlstiitzen kein selbsttragendes
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GerUst dar, sondern ergeben erst im Verbund mit den
Trockenmodulen und der &uferen Verblechung ein
standfestes Ganzes. Eine statische Berechnung dieser
Bauweise und erst recht deren dynamische Belastun-
gen war nie moglich, sondern derartige Trocknungsan-
lagen wurden immer nur nach Erfahrungswerten aus-
gelegt. Erst recht war es nicht mdglich, schwere Ele-
mente wie Entstaubungsanlagen im oberen Bereich der
Trockungsanlage anzuordnen. Statt dessen wurde der
untere Teil, also der auf dem Untergrund aufsitzende
Bereich, aus einem sehr stabilen Untergestell aus Stahl-
profilen erstellt, und darin die schweren elektrischen
und beweglichen mechanischen Elemente (Lifter, Mo-
toren, Staubabscheider, Lufterhitzer) untergebracht.
Erst auf diesem Grundgestell wurde in integrierter Bau-
weise die Trocknungsanlage erstellt.

[0008] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Trockenanlage sowie ein Verfahren zu lh-
rer Herstellung zu schaffen, bei der die Trockenmodule
schwacher ausgelegt werden kénnen. Aulerdem ist es
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Trocken-
anlage zu schaffen, die statisch und dynamisch bere-
chenbar und wesentlich stabiler ist.

[0009] Geldst wird diese Aufgabe geman der Erfin-
dung durch die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale.
Zweckmalige Ausgestaltungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen.

[0010] ErfindungsgemaR ist zumindest der Trocken-
turm aus einem Gerist aus Langs- und Querstreben ge-
bildet, das auch ohne eingesetzte Trockenmodule
selbsttragend und stabil ist. Zum Tragen der Trocken-
module sind am Gertlst entsprechende Verbindungs-
bzw. Haltemittel vorgesehen.

[0011] Die Zuluft- und Ablufthaube weisen vorzugs-
weise ebenfalls ein selbsttragendes, stabiles Gerist
und eine Aussenverkleidung auf.

[0012] Die Trockenanlage wird vorzugsweise an der
AuBenseite mit Paneelen verkleidet, die, falls ge-
wiinscht, eine Isolationsschicht aufweisen kénnen. Vor-
zugsweise werden Sandwichpaneele verwendet, die
dreischichtig aufgebaut sind und aus einer diinnen in-
neren und aulReren Wandung, meist aus Metall, und ei-
nem inneren Isolierstoff bestehen.

[0013] Wegen der relativ hohen Temperaturen in der
Trockenanlage sollte jedoch kein geschdumtes Isolier-
material, sondern (geprefte) Mineralwolle verwendet
werden. Gepresste Mineralwolle bietet nicht nur eine
Warmeisolierung, sondern gleichzeitig einen Brand-
schutz. Da die Beplankung mit derartigen Platten vor-
zugsweise Uber die gesamte AuRenflache der Trock-
nungsanlage durchgeht, stellt die so durchgehende Pa-
neelbeplankung eine Brandschutzbarriere dar, die es
ermoglicht, die Trocknungsanlage leer an brennbaren
Gegenstanden, etwa an Gebaduden, anzuordnen, als
bei Verwendung analoger Sandwichpaneele mit ge-
schaumtem Isoliermaterial, welches einen niedrigen
Flammpunkt besitzt.

[0014] Wegen des mehrschichtigen Aufbaus der Pa-
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neele und der flachigen, meist geklebten, Verbindung
zwischen den einzelnen Schichten der Paneele besit-
zen die Sandwichpaneele eine hohe Eigensteifigkeit,
und vergréRern die Belastbarkeit des Traggertistes zu-
satzlich, wenn die Paneele beispielsweise mittels
selbstschneidender Schrauben von aufien auf dem Ge-
rust befestigt werden.

[0015] Die Innenwandung der Sandwichpaneele be-
steht vorzugsweise nicht aus Stahlblech, sondern ins-
besondere aus Aluminium oder Edelstahl, um vor allem
an der Ablufthaube eine Korrosion zu vermeiden. Die
AuBenwandung kann aus verzinktem Stahlblech oder
ebenfalls Alu-Blech oder Edelstahl bestehen.

[0016] Das Traggerist der Trockenanlage wird vor-
zugsweise komplett mit den Sandwichpaneelen verklei-
det, die horizontal verlaufend iber vorzugsweise die ge-
samte Lange bzw. Breite der Trockenanlage angeord-
net sind, so dafl® nur an den Ecken StoRRkanten vorhan-
den sind. Die StolRkanten selbst kénnen z. B. mit Eck-
profilen aus Aluminium abgedeckt werden.

[0017] Eine besonders einfache und schnelle Monta-
ge der Paneele kann durch eine Nut-Feder-Verbindung
erreicht werden, indem die eine Langskante des Pa-
neels eine nutartige in Langsrichtung durchgehende
Vertiefung und die gegeniiberliegende Kante einen ana-
log zur Nut geformten, in Langsrichtung ebenfalls durch-
gehenden Fortsatz aufweist. Die Nut-Feder-Verbindung
kann ebenfalls aus Metall, insbesondere Metallprofil,
bestehen, das vorzugsweise von der AuRenwandung
thermisch getrennt ist. Neben der schnellen Montage
bieten solche Sandwichelemente eine sehr gute War-
meisolierung und hohe Luftdichtheit. Die Trockenanlage
kann deshalb mit sehr geringem Energieeinsatz betrie-
ben werden und ermdglicht somit eine wirtschaftliche
Trocknung.

[0018] Eine weitere Verbesserung des Wirkungsgra-
des kann erreicht werden, wenn ein Teil der Warmluft
nach Durchlaufen des Trockenturmes dem Warmluft-
kreislauf zurtickgefihrt wird. Zu diesem Zweck wird ein
Teil der Warmluft, vorzugsweise etwa 30 %, von der Ab-
lufthaube in die Zulufthaube zurlickgeleitet. Das Riick-
fihren der Warmluft erfolgt vorzugsweise durch den un-
teren Teil des Trockenturms.

[0019] Der Trockenturm umfaf3t neben den Trocken-
modulen Kiihimodule, die in einer unteren Modulebene
angeordnet sind. Die Kihimodule werden mit Kaltluft
gekduhlt, die sich beim Durchlaufen des Kihimoduls er-
warmt. Die erwarmte Kuihlluft kann wiederum dem
Warmluftkreislauf zugefiihrt werden, um somit den Wir-
kungsgrad der Anlage zu erhdhen.

[0020] Die Kuhlluft wird vorzugsweise von der Seite
der Ablufthaube in Richtung der Zulufthaube, also in
entgegengesetzter Richtung zur Warmluft, geleitet und
wird nach ihrer Erwarmung der Zuluft wieder zugege-
ben. Durch verschlieRbare Offnungen in der Zulufthau-
be kann die Kiihlzone in ihrer Grof3e an die verschiede-
nen Produkte angepalt werden.

[0021] Wegen des stabilen, selbsttragenden Gerists

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kénnen samtliche Zusatzeinrichtungen, wie z. B. Gebla-
se und Ventilatoren an dem Gerist befestigt werden und
mussen nicht mehr, wie bislang, auf eigens errichteten
Gestellen montiert werden. AuRerdem ist es Dank des
stabilen, selbsttragenden Gerusts mdglich, eine Ent-
staubungsanlage zum Entstauben der Abluftin die Trok-
kenanlage zu integrieren.

[0022] Die Entstaubungsanlage kann insbesondere
in einem separaten Raum im oberen Bereich der Trock-
nungsanlage angeordnet werden, wenn die Tragfahig-
keit des Gerlists entsprechend ausgelegt ist. Dies hat
aullerdem den Vorteil, dal® kein zusatzlicher externer
Entstaubungsraum vorgesehen sein mufl und insbe-
sondere keine zusétzliche Grundflache fir die Entstau-
bungsanlage erforderlich ist und wegen der H6he der
Positionierung und der Paneelverkleidung bereits ein
gewisser Larmschutz sowie Brandschutz erzielt wird.
Auch wenn alle sonstigen elektrischen Motoren vor-
zugsweise in einen abgetrennten, von staubhaltigen
Luftstrémen freien Raum im unteren Teil des Trockners
angeordnet werden, weist dies den Vorteil auf, da auch
hier Larm- und Brandschutz durch die Verkleidung be-
steht, sowie alle giiltigen Ex-Vorschriften eingehalten
werden kdnnen.

[0023] Hinsichtlich des Aufbaus der Trocknungsanla-
ge sind wegen der Eigenstabilitdt des Traggeristes
zwei unterschiedliche Vorgehensweisen méglich: Ent-
weder wird zuerst das Traggerust vollstandig aufgebaut,
und anschlieBend darin die Trocknungsmodule befe-
stigt, woflir die Stabilitdt des TraggerUstes ausreicht und
berechnet ist. Erst anschlielend wird die Aulenbeplan-
kung mittels Paneelen aufgebracht.

[0024] Die andere und schnellere Methode besteht
darin, vormontierte Baueinheiten, beispielsweise stock-
werkartig Ubereinander anzuordnende Einheiten, zu-
sammenzusetzen, die jeweils aus dem Traggerist, den
darin angeordneten Modulen und ggf. darin enthaltenen
weiteren Elementen wie Rohrleitungen, Luftfihrungen
etc. besteht. Diese vormontierten Einheiten kénnen bei-
spielsweise mittels Kran ubereinandergesetzt und ver-
schraubt und auf diese Art und Weise die Trocknungs-
anlage sehr schnell aufgebaut werden.

[0025] Dabeiistesinsbesondere auch mdglich, diein
der untersten Etage des Traggeristes stehenden
groRvolumigen Aggregate wie Lufterhitzer, Lifter, Mo-
toren auf dem Untergrund vorab aufzustellen und zu fi-
xieren, und danach erst das Traggerust dieser untersten
Etage auf dem Untergrund aufzusetzen.

[0026] Die Beplankung mit Sandwichpaneelen erfolgt
vorzugsweise erst nach vollstdindigem Aufbau der
Trocknungsanlage als letzter Schritt. Denkbar ist jedoch
auch bereits eine fertige Beplanung der einzelnen, vor-
montierten Einheiten vor deren Zusammensetzung, wo-
bei dann lediglich die horizontalen StoRfugen dicht ver-
kleidet werden muRten, beispielsweise durch Uibergrei-
fende Profilabdeckungen.

[0027] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Fig. 1 bis 4 beispielhaft naher erlautert.
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[0028] Es zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer Trockenanlage;

Fig. 2  das TraggerUst der Trockenanlage in Fig. 1.

Fig. 3  eine Querschnittsansicht der Trockenanlage
in Fig. 1; und

Fig. 4 ein Sandwichpaneel der Trockenanlage.

[0029] Diein Fig. 1 gezeigte Trockenanlage 1 umfafdt

drei Tirme 2, 3, 4, von denen der eigentliche Trocken-
turm 3 in der Mitte angeordnet ist. Am oberen Ende des
Trockenturms 3 wird das zu trocknende Gut uber eine
Zufuhreinrichtung 5 in den Trockenturm eingebracht.
[0030] Die Trockenanlage umfafdt weiterhin eine Zu-
lufthaube 2 und eine Ablufthaube 4, die an gegentiiber-
liegenden Seiten des Trockenturms 3 angeordnet sind.
Die Hauben 2, 4 dienen zum Zufiihren bzw. Abfiihren
von Warmluft, die durch Trockenmodule in den dazwi-
schen liegenden Trockenturm 3 geleitet wird. Die mit
Feuchtigkeit gesattigte Abluft wird schlieBlich zum
Grofteil durch einen Luftauslal® 6 ausgeblasen.

[0031] Einkleinerer Teil der Abluft wird im unteren Be-
reich der Trockenanlage 1 von der Ablufthaube 4 zur
Zulufthaube 2 zuriickgeleitet und in einem Luftkreislauf
zuriickgefihrt.

[0032] Der Trockenturm 3 umfallt neben den Trok-
kenmodulen (nicht gezeigt) auch ein Kihlmodul, das
zum Klhlen des erwdrmten Trockengutes dient. Das
Kuihlen des Trockengutes erfolgt mittels Kaltluft, die von
der Ablufthaube in Richtung der Zulufthaube durch das
Kihlmodul geleitet und dabei erwarmt wird. Die erwarm-
te Kuhlluft wird zumindest teilweise in die Zulufthaube
ausgeblasen und damit dem Warmluftkreislauf zuge-
fuhrt.

[0033] Zumindest der Trockenturm 3 der Trockenan-
lage 1 besteht aus dem in Fig. 2 gezeigten Traggerust.
Das Traggerust ist im wesentlichen aus Langsstreben
14 und Querstreben 15 gebildet, die durch diagonal an-
geordnete Zugstabe 16 in Uiblicher Weise auf Druck be-
ansprucht werden.

[0034] An seinen AulRenseiten ist das Traggerust mit
Paneelen 17 verkleidet, die in einzelnen horizontalen
Bahnen Ubereinandergeschichtet sind und die Trocken-
anlage 1 komplett bedecken.

[0035] Fig. 3 zeigt eine Trockenanlage mit dem
Trockenturm 3 und den Zuluft- bzw. Ablufthauben 2, 4
im Querschnitt, bei der die Paneele jeweils horizontal
Uber die gesamte Lange bzw. Breite der Trockenanlage
1 verlaufen, so dafd nur an den Ecken Stof3kanten vor-
handen sind. Dadurch wird eine hohe Luftdichtheit und
ferner eine gepflegte Aulenansicht der Anlage erreicht.
[0036] Fig. 4 zeigt eine Schnittansicht eines Sand-
wichpaneels 17, das vorzugsweise als Aulenverklei-
dung verwendet wird. Das Paneel 17 ist dreischichtig
aufgebaut, mit einer Innen- 9 und einer AuRenwandung
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10 und einer dazwischen liegenden Isolationsschicht
11. Die Isolationsschicht 11 besteht wegen der in der
Trockenanlage auftretenden hohen Temperaturen nicht
aus geschaumtem Kunststoff, sondern z. B. aus Mine-
ralwolle. Die Innenwandung 9 des Paneels 17 besteht
aus Aluminium oder Edelstahl, um einer Korrosion vor-
zubeugen. Die vertikalen StolRkanten der Paneelbah-
nen 17 sind mit Eckprofilen 19 aus z.B. Aluminium ab-
gedeckt.

[0037] Die Sandwichpaneele 17 haben auflerdem
zwei, eine an der AuRenhaut / eine an der Innenhaut,
horizontal verlaufende Nut-Feder-Verbindungen, die
ebenfalls aus Metall bestehen und thermisch voneinan-
der getrennt sind. Die Nut-Feder-Verbindung 18 besteht
aus einer entlang einer Langskante des Paneels 17
durchgehenden nutartigen Vertiefung 18a in einer
Schmalseite des Paneels, und einem analog geformten,
in die Vertiefung 18a des nachsten Paneeles hineinpas-
senden, in Langsrichtung durchgehenden Vorsprung
18b an der gegeniiberliegenden Schmalseite des Pa-
neels 17. Derart ausgestattete Paneele 17 kénnen ein-
fach und schnell montiert werden und bieten eine sehr
gute Warmeisolierung.

[0038] Die Befestigung der Paneele 17 an dem Ge-
rust erfolgt vorzugsweise mittels selbstschneidender
Schrauben, die von auf’en durch die Paneele 17 hin-
durch an entsprechenden Befestigungsabschnitten am
Gerust befestigt werden.

[0039] Die Trockenanlage 1 umfal3t weiterhin eine
Entstaubungseinrichtung 6a, die im oberen Bereich der
Trockensdule angeordnet und in dem Abluftkamin 6 in-
tegriert ist. Die Entstaubungseinrichtung wird ebenso
wie alle anderen zusatzlichen Vorrichtungen, z. B. Ge-
blase oder Ventilatoren, vom Gerust getragen.

Patentanspriiche

1. Trockenanlage zum Trocknen aller rieselfahigen
Produkte, insbesondere zum Trocknen von Getrei-
de, umfassend

- einen Trockenturm (3) mit Trockenmodulen, in
den das zu trocknende Gut eingebracht und
dort mittels Warmluft getrocknet wird,

- eine Zulufthaube (2) zum Zufiihren der Warm-
luft, und

- eine Ablufthaube (4) zum Abflihren der Warm-
luft nach auf3en,

dadurch gekennzeichnet, daf

zumindest der Trockenturm (3) aus einem Gerist
aus Langs- (14) und Querstreben (15) gebildet ist,
das eigenstabil und zusatzlich ausreichend stabil
ist, um wenigstens die Trockenmodule zu tragen.

2. Trockenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
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auch die Zuluft (2) und Ablufthaube (4) aus einem
selbsttragenden, stabilen Geriist gebildet sind.

Trockenanlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Trockenanlage (1) wenigstens teilweise mit plat-
tenformigen Paneelen (17) verkleidet ist.

Trockenanlage nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Paneele (17) eine Isolierung (11) aus Mineral-
wolle, insbesondere gepresster Mineralwolle, auf-
weisen.

Trockenanlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Paneele auf den HauptauBenflachen eine
Schutzschicht, insbesondere aus Metallblech, auf-
weist.

Trockenanlage nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Paneele (17) eine Nut-Federverbindung (18)
aufweisen.

Trockenanlage nach Anspruch 3 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, da

die Paneele (17) jeweils horizontal (iber die gesam-
te Lange bzw. Breite der Trockenanlage (1) verlau-
fen, so dafd nur an den Ecken vertikale StoRkanten
vorhanden sind.

Trockenanlage nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Nut-Federverbindung (18) der Auf3en- und In-
nenwand (9, 10) der Paneele (17) thermisch ge-
trennt ist.

Trockenanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Trockenanlage ein Kihimodul zum Kihlen des
Trockengutes mittels Kaltluft aufweist.

Trockenanlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

die durch das Kiihimodul geleitete Luft nach Erwar-
mung in den Luftkreislauf zuriickgefiihrt wird.

Trockenanlage nach Anspruch 10,

nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

eine Entstaubungseinrichtung in die Trockenanlage
(1) integriertist, d. h. von dem Ger{st getragen wird,
insbesondere in oder auf dem oberen Ende der
Trocknungsanlage angeordnet sind.

Verfahren zum Erstellen einer Trockenanlage, ins-
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13.

14.

15.

besondere zum Trocknen von Getreide und aller
rieselfahigen Produkte, umfassend

- einen Trockenturm (3) mit Trockenmodulen, in
den das zu trocknende Gut eingebracht und
dort mittels Warmluft getrocknet wird,

- eine Zulufthaube (2) zum Zufiihren der Warm-
luft, und

- eine Ablufthaube (4) zum Abflihren der Warm-
luft nach aufen,

dadurch gekennzeichnet, daB

- zundchst ein selbsttragendes Gerlst aus
Langsstreben (14) und Querstreben (15) auf-
gebaut wird, insbesondere aus Stahlprofilen,
und insbesondere mittels diagonalen Zugsta-
ben (16) versteift wird,

- indas GeristanschlieRend die Trockenmodule
eingebaut werden und

- zuletzt die Trockenanlage auf3en mit plattenfor-
migen Paneelen 17 verkleidet und durch feste
Verbindung zwischen den Paneelen (17) und
dem Gerust das Gerust zusatzlich versteift
wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

Lufterhitzer, Ventilatoren, Elektromotoren teilweise
vor dem Erstellen des Geriistes auf dem Unter-
grund montiert werden.

Verfahren zum Erstellen einer Trockenanlage, ins-
besondere zum Trocknen von Getreide, umfassend

- einen Trockenturm (3) mit Trockenmodulen, in
den das zu trocknende Gut eingebracht und
dort mittels Warmluft getrocknet wird,

- eine Zulufthaube (2) zum Zufiihren der Warm-
luft, und

- eine Ablufthaube (4) zum Abfliihren der Warm-
luft nach auRen,

dadurch gekennzeichnet, daf

- Montageeinheiten, bestehend aus einem Ab-
schnitt des aus Langsstreben (14) und Quer-
streben (15) gebildeten, eigenstabilen Geri-
stes und ausgestattet mit den darin unterzu-
bringenden Trocknungsmodulen vormontiert
und an der Baustelle miteinander verbunden,
insbesondere mittels Kran Ubereinanderge-
setzt und miteinander verbunden, werden.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Beplankung mit plattenférmigen Paneelen (17)
nach Erstellen der Ubrigen Trockenanlage erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Beplanken der Trockenanlage mit plattenférmi-
gen Paneelen (17) erfolgt, indem die Montageein-
heiten auf der AuRRenseite bereits fertig mit platten-
férmigen Paneelen (17) verkleidet sind und nach
Zusammenbau der Montageeinheiten die insbe-
sondere horizontalen Stof3fugen abgedichtet bzw.
verkleidet werden.

Trockenanlage nach einem der Anspriiche 14 bis
16,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Montageeinheiten Uber die gesamte Grundfla-
che der Trockenanlage, also Zulufthaube (2),
Trockenturm (3) und Ablufthaube (4), horizontal
durchgehen.
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