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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Trocknen von gestapeltem Schnittholz
oder ahnlichem Gut nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bzw. des Anspruchs 2.

[0002] Eine gattungsgemafRe Trockenvorrichtung ist
aus der DE 198 01 162 bekannt, die sich auf Vakuum-
trocknung bezieht.

[0003] Die CA 2 199 776 zeigt eine entsprechende
Trocknungsvorrichtung mit einer Trocknungskammer,
durch die ein zu trocknendes gestapelte Holz tragender
Gleiswagen hindurchfahrbar ist. Oberhalb des Holzsta-
pels auf dem Gleiswagen mit Abstand zu diesem sind in
der Trocknungskammer Ventilatoren angeordnet, deren
Drehachse in Beschickungsrichtung ausgerichtetist und
aus denen demgemal die Trockenmittelstromung in Be-
schickungsberichtung bzw. entgegen derselben austritt,
seitlich umgelenkt, abwarts gerichtet und im wesentli-
chen horizontal quer durch das gestapelte Holz hindurch-
tritt. Zur Verhinderung seines Luftstromes zwischen
Holzstapel und Ventilatoranordnung sind dort stationare
Dichtungsplatten vorgesehen, die an der Oberseite des
Holzstapels reiben und damit einem Verschleild unterlie-
gen.

[0004] Die US 2834 120 offenbart ein Trocknungsver-
fahren und eine Trocknungsvorrichtung mit einer Trock-
nungskammer, in die ein zwei Holzstapel tragender
Gleiswagen ein und auf der gleichen Seite wieder her-
ausfahrbarist. In dem einer Einfahréffnung abgewandten
Ende der Trockenkammer sind seitlich zwei Ventilatoren
mit Ausrichtung parallel zur Einfahrrichtung angeordnet.
Aus diesen austretende Luft wird in einem Mittelbereich
der Trockenkammer gefiihrt und dort durch Umlenkble-
che wieder in axiale Richtung umgelenkt.

[0005] Der Gleiswagen weist an seinen Stirnseiten in
einer Ausflihrungsform jeweils dreieckige Platten auf, die
auf ihre Oberseite durch eine schmale Abdeckung ver-
bunden sind. Die nach Einfahren der Einfahréffnung ab-
gewandte Dreieck-Platte weist eine Offnung auf, die den
zentralen Luftzufihrkanélen zugewandt ist. Die durch die
Offnung der einen Stirnplatte des Gleiswagens eintre-
tende Luft strdmt im wesentlichen in Langsrichtung des
durch die beiden seitlichen Holzstapel gebildeten Kanals
und, da die der Einfahréffnung zugewandte Stirnseite
durch die dortige Platte verschlossen ist, durch Umlen-
kung auch seitlich durch die Holzstapel.

[0006] Bei langsbeschickten Trockenkammern wird
grundséatzlich das Trockengut Ublicherweise auf Gleis-
wagen durch ein Tor an der Stirnseite ein- und ausge-
fahren. Auch andere Transportmittel (z.B. Schlitten, Wa-
gen auf Rollen oder Luftreifen) kénnen sich fir Langs-
beschickung eignen. Das Trockengut, insbesondere
Schnittholz, wird auRerhalb der Trockenkammer in Form
von Stapelpaketen vorgestapelt und zur Beschickung
z.B. mit Hilfe eines Gabelstaplers auf die Gleiswagen
gesetzt. Untergelegte Kanthdélzer dienen dabei als Basis
fir jedes Stapelpaket, um Platz fur das Ein- und Ausfiih-
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ren der Gabeln freizuhalten. Anstelle von Kantholzern,
quer zur Brettlange orientiert, werden z.B. auch entspre-
chende Aluminium-Hohlprofile verwendet. Die einzelnen
Brettlagen jedes Stapelpakets sind durch Stapelleisten
voneinander getrennt, um in der Kammer den Durchtritt
des Trockenmittels quer zu den Brettern zu ermdglichen.
Die Ublichen Dimensionen eines Pakets sind 1 bis 2 m
in der Breite und 1 bis 1,5 m in der H6he; die Lange ist
durch die Bretter gegeben. Zwei oder mehr Pakete, auf
dem Gleiswagen aneinandergereiht und/oder Uberein-
andergesetzt, bilden eine Stapelreihe, die als Ganzes in
die Kammer eingefahren wird.

[0007] Bei Trockenkammern mit konvektiver Heizung
dient das Trockenmittel als Trager der Warmeenergie,
die firr die Verdampfung der im Trockengut enthaltenen
Feuchtigkeit bendtigt wird. Das Trockenmittel wird an ei-
ner Heizvorrichtung erwarmt und gibt die aufgenommene
Warmemenge beim Stapeldurchtritt an das Holz ab. Die
dafir erforderliche Strémung wird durch Ventilatoren er-
zeugt. Um eine Trockenmittelstromung quer zur Langs-
richtung der Kammer zu erreichen, sind die Ventilatoren
oberhalb einer Zwischendecke oder besserin einer senk-
rechten Ebene neben einer Stapelreihe oder zwischen
zwei Reihen anzubringen. Die genaue Anordnung richtet
sich nach Erfordernissen der Kammer- und Strémungs-
geometrie. In der Praxis hat sich die Anordnung in einer
Horizontalreihe bewart; bei erhohtem Bedarf an Forder-
kapazitat lassen sich mehrere Ventilatorreihen Gberein-
ander anordnen.

[0008] Um eine gleichmaRige, qualitativ einwandfreie
Trocknung der gesamten Charge zu erreichen, muss die
Flhrung der Trockenmittelstrémung sehr.genau beach-
tet werden. Das gilt in besonderem Mal3e fur Vakuum-
trockner, aber auch fiir konventionelle Trocknungen mit
Frisch- und Abluft bei Atmospharendruck.

[0009] Im Idealfall durchdringt das geférderte Gas ei-
nen Stapelbereich homogen, wird an einer Seitenwand
der Kammer umgelenkt, strémt durch andere Stapelbe-
reiche zurlick bis zur gegeniiberliegenden Wand und ge-
langt wieder in den ersten Stapelbereich. Die Trennung
der gegenlaufigen Strémung ist dabei durch die Kanale
gegeben, die vertikal durch Brettlagen, horizontal durch
Stapelleisten bzw. Kanthdlzer begrenzt sind.

[0010] In der Praxis sucht sich die Trockenmittelstrd-
mung aber auch andere Wege mit unerwiinschten "Kurz-
schlissen". Wenn z.B. die Bretter nicht dicht aneinander
gelegt werden oder gelegt werden kénnen (bei "unbe-
saumter Ware", das sind Bretter mit Rinde und/oder
schragen Kanten), kann ein Teil des Trockenmittels be-
reits innerhalb des Stapels umkehren, ohne die Wand
zu erreichen.

[0011] Noch gravierender sind direkte Kurzschlisse
zwischen Druck- und Saugseite der Ventilatoren, wo-
durch ein Teil derteuren Férderkapazitat nutzlos verloren
gehen kann. Das lasst sich vermeiden zum einen da-
durch, dass die Ventilatordlisen in entsprechende Aus-
sparungen einer in Langsrichtung der Kammer durchge-
henden Platte eingesetzt werden, zum anderen dadurch,
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dass die Disen bis an den Stapel heranreichen.

[0012] ZurVermeidung "toter Bereiche" zwischen den
Ventilatoren ist es vorteilhaft, die gesamte Ventilatorrei-
he mit einer zusatzlichen, gemeinsamen Diise zu verse-
hen. Diese wird z.B. aus Blechen gebildet, die von der
Ventilatorebene ausgehen bis an die benachbarte(n)
Stapelreihe(n) reichen. An den Enden dieser Diisenble-
che sind weiche Dichtleisten zweckmaRig, die beim An-
drucken an den Stapel die Unebenheiten der Brettkanten
ausgleichen und so fiir eine gute Abdichtung zwischen
Bereichen gegenlaufiger Strémung sorgen.

[0013] Esistaber kaum mdglich, die beladenen Gleis-
wagen in die Kammer einzufahren, ohne dass dabei die
Dichtungen beschadigt oder zu rasch abgenutzt werden.
Noch vielkritischeristdas Herausfahren, weil sich Bretter
wahrend der Trocknung verziehen und seitlich aus dem
Stapel herausragen kdnnen. Eine Konstruktion mit be-
weglichen Disenblechen, die wahrend des Ein- und Aus-
fahrens nach oben bzw. unten geklappt werden kénnten,
istaufwendig und teuer, weil fir das Bedienungspersonal
nach erfolgter Beschickung kein Platz verbleibt, um die
Kammer zu betreten.

[0014] Ein weiteres, wichtiges Problem, welches die
Homogenitat der Trocknung empfindlich stéren kann, be-
ruht auf der Tatsache, dass die Beweglichkeit des Was-
sers im Holz in Faserrichtung, also in Brett-Langsrich-
tung, wesentlich groRer ist als quer dazu: Die Brettenden
trocknen entsprechend viel zu schnell, was zu "Verscha-
lungen", Verwerfungen und Stirnrissen fiihrt. Dieser Ef-
fekt wird noch dadurch ver starkt, dass sich die Stapel-
pakete in der Praxis nicht ohne Zwischenrdume anein-
anderreihen lassen. Durch diese Zwischenrdume stromt
entsprechend mehr Trockenmittel pro Zeiteinheit und er-
héht dadurch die lokale Warmezufuhr. Das allzu rasche
Abtrocknen der Brettenden wird in der Praxis beispiels-
weise durch zeitaufwendiges Lackieren oder Einwach-
sen der Stirnflachen verringert. Eine andere Méglichkeit,
die kritischen Endbereiche der Stapelpakete durch Blen-
den vor den Ventilatoren von der direkten Strémung ab-
zuschirmen, ist ebenfalls recht umstandlich, weil die Pa-
ketlangen von Charge zu Charge sehr unterschiedlich
sein kdnnen und diese Blenden vor jeder Beschickung
in der Trockenkammer neu eingerichtet werden mds-
sten.

[0015] Weitere Problemzonen bestehen in Hohe der
Kantholzer, weil dort der freie Bereich zwischen zwei
Holzlagen wesentlich héher ist als bei den tbrigen, durch
Stapelleisten getrennten Lagen. Bei konventioneller
Trocknung wird diese Inhomogenitét allgemein in Kauf
genommen; die starkere Auswirkung bei Vakuumtrock-
nungen kann dagegen nicht vernachlassig werden und
erfordert geeignete MaRnahmen wie z.B. Anbringen von
Blenden.

[0016] Ausgehend vom genannten Stand der Technik
liegt der Erfindung die spezielle Aufgabe zugrunde, not-
wendige Abdichtungen und Abdeckungen zur Vermei-
dung unerwinschter Wege, Kurzschlisse und Inhomo-
genitaten der Trockenmittelstromung auf einfache, ko-
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stenglinstige und praxisgerechte Weise zu realisieren.
[0017] Zur Losung der genannten Aufgabe sieht die
Erfindung bei einem gattungsgemafen Verfahren die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und bei
einer gattungsgemafen Vorrichtung die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 2 vor.

[0018] Die zwischen den Enden der von der Ventila-
torebene ausgehenden Diisenbleche und den Stapelsei-
ten benétigten Dichtungen kénnen ohne Gefahr einer Be-
schadigung eingesetzt werden, wenn sie au3erhalb der
Trockenkammer in passender Héhe an die Seiten der
auf Gleiswagen ruhenden Stapelreihe gedriickt und ge-
eignet fixiert werden. Die vom Stapel abgewandten Sei-
ten der Dichtungen gleiten dann wéahrend der Beschik-
kung an den geraden und glatten Enden der Disenble-
che entlang oder halten zu diesen einen geringen Ab-
stand. Das Anbringen und Abnehmen der Dichtungen ist
problemlos méglich, weil die beladenen Gleiswagen au-
Rerhalb der Kammer von allen Seiten frei zuganglich
sind.

[0019] Die Dichtungen lassen sich zwar einfach direkt
am Holzstapel befestigen; die erforderliche Mafhaltig-
keit beim Beschicken lasst sich so aber kaum erreichen.
Besser ist es, eine Dichtvorrichtung zu verwenden, die
sich relativ zum Gleiswagen genau positionieren lasst.
[0020] Diese Dichtvorrichtung weist vorzugsweise ein
Gestell auf, das aus Horizontalhalterungen und Vertikal-
verbindungen zusammengesetzt ist, wobei die Elemente
je nach Material miteinander verschraubt, verklebt oder
verschweildt sind. Als Material eignet sich Aluminium be-
sonders gut, weil es leicht, korrosionsfest und einfach zu
bearbeiten ist. Deshalb werden als Vertikalverbindungen
bevorzugt Alu-Hohlrohre, als Horizontalhalterungen Alu-
Profile verwendet. Diese Profile enthalten stapelseitig in
Langsrichtung eine Aussparung, in die eine Dichtleiste
aus elastischem Material eingedriickt und dort entweder
durch Widerhaken oder Klebung festgehalten wird.
[0021] Das Gestell hat normalerweise die Lange und
Hohe einer Stapelreihe; bei zu groRer Lange kann es
auch aus Teilen bestehen, damit es vom Bedienungs-
personal miihelos auch ohne maschinelle Hilfe bewegt
werden kann. Das Gestell wird kammerspezifisch einge-
richtet, weil die Horizontalhalterungen in der H6he mit
den in der Trockenkammer fest montierten Diisenble-
chen korrespondieren mussen.

[0022] Zur Befestigung des Gestells am Gleiswagen
werden bevorzugt Rungen verwendet, z.B. in Form von
Aluminium-Hohlrohren. Die Rungen werden zu beiden
Seiten der Stapelreihe in entsprechende Aussparungen
an den Enden der zuunterst, bindig mit beiden Seiten
der Ladeflache aufliegenden Kanthdlzer gesteckt und
am oberen Ende mit einer einfachen Querverbindung zu-
sammengehalten. Die Kanthdlzer (die auch so genannt
werden, wenn sie aus anderen Materialien wie z.B. Alu-
minium bestehen) werden durch das Gewicht der auflie-
genden Stapelpakete in ihrer Lage auf der Ladeflache
festgehalten.

[0023] Das Gestell wird von der Seite an den Rungen
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geeignet befestigt, z.B. an Haken oder Winkelbleche ge-
hangt. Dabei driicken sich die Dichtleisten gegen die Sta-
pelseite und trennen so Stapelbereiche ober- und unter-
halb beziglich der Trockenmittelstromung voneinander
ab. Damit die Rungen kein Hindernis fiir durchgehende
Dichtleisten beim Andriicken an den Stapel bilden, wird
fur die Dichtleisten ein entsprechend nachgiebiges Ma-
terial verwendet, in das sich die Rungen vollsténdig ein-
dricken lassen.

[0024] Rungen als Befestigungsmittel fiir die Dichtvor-
richtung haben einen zuséatzlichen Vorteil: Da sie an bei-
den Seiten der Stapelreihe eng anliegen, verhindern sie,
dafl wahrend der Trocknung Bretter seitlich ausscheren.
Dies ist besonders wichtig fir Vakuumtrockner, weil da
die Breite der Tore aus Griinden der Statik sehr knapp
bemessen ist.

[0025] Abdeckungen bzw. Blenden fir die kritischen
Bereiche zwischen den Stapelpaketen lassen sich auf
einfache Weise in das Gestell der Dichtvorrichtung inte-
grieren. Zu diesem Zweck sind die Horizontalhalterun-
gen - mit oder ohne Dichtleiste - auf der Ober- und Un-
terseite Uber die gesamte Lange mit jeweils einer Nut
versehen. In zwei gegenulberliegende Nuten kdnnen
Vertikalblenden zur Abdeckung der Paket- bzw. Bretten-
den einfach eingesetzt und horizontal beliebig verscho-
ben werden. Diese Blenden kdnnen aus Blech- oder
Kunststoffplatten unterschiedlicher Breite bestehen, je
nach aktuellen Erfordernissen. Sie kénnen auch durch-
brochen sein, wenn die abdeckende Wirkung geringer
sein soll. Um einen allmahlichen Ubergang der Durch-
stromung zu erhalten, kénnen mehrere schmale Blenden
in geeignetem Abstand nebeneinander gesetzt werden.
Denselben Zweck erfillt auch eine einzige Blende mit
Durchbrechungen, deren GrélRe oder Anzahl von den
Seiten zur Mitte hin abnimmt.

[0026] Diein Langsrichtung verschiebbaren Vertikalb-
lenden kénnen bis an die Ruckwand und das Tor der
Trockenkammer reichen, sodal} auch an den Enden der
Stapelreihe zu rasches Austrocknen ohne zusatzliche
Vorrichtung vermieden wird.

[0027] Zur Abdeckung der Kantholzbereiche lassen
sich Horizontalblenden auf einfache Weise in stapelsei-
tigen Nuten der Vertikalverbindungen des beschriebe-
nen Gestells vertikal positionieren und fixieren, beispiels-
weise mit Hilfe von Federklemmen.

[0028] Es kann sinnvoll sein, je ein Gestell mit den er-
forderlichen Blenden zu beiden Seiten der Stapelreihe
anzubringen, vor allem wenn die Ventilatoren Ublicher-
weise im Reversierbetrieb mit Umkehrung der Trocken-
mittelstrémung eingesetzt werden.

[0029] Im Folgenden wird die erfindungsgemafRe L6-
sung anhand eines Ausfihrungsbeispiels in schemati-
scher, nicht malistabsgerechter Darstellung néher erlau-
tert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine mit zwei Stapelreihen beschickte Trok-
kenkammer im Querschnitt,
Fig. 2 eine vergréRerte Teildarstellung von Fig. 1,
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Fig. 3 den seitlichen Blick auf eine Stapelreihe mit
davorliegendem Gestell.

[0030] Fig. 1 zeigt eine Trockenkammer 1 mit Ventila-
tor 2 und symmetrischen Disenblechen 3. Bei Einsatz
von mehreren Ventilatoren sind diese in Langsrichtung
der Trockenkammer, also senkrecht zur Papierebene, in
gleicher Hohe hintereinander aufgereiht zu denken; die
Dusenbleche erstrecken sich entsprechend Uber die
Kammerlange. Zu beiden Seiten der Ventilatoren 2 ruht
je ein Gleiswagen 5 mit Radern 6 auf Gleisen 4, die auf
dem Boden verlegt sind. Die Gleiswagen tragen jeweils
drei Stapelpakete 7 Ubereinander, welche mit weiteren
(nichtsichtbaren) Paketen in Langsrichtung der Trocken-
kammer je eine Stapelreihe bilden. Jedes Stapelpaket 7
enthalt mehrere Lagen aus parallel liegenden Brettern
8, getrennt durch Stapelleisten 9 zwischen je zwei Lagen,
und ruht auf Kanthdélzern 10. Zu beiden Seiten der Sta-
pelreihen befinden sich Rungen 11, die unten in Kant-
hélzer 10 eingesteckt sind und am oberen Ende durch
Rungenverbindungen 12 zusammengehalten werden.
Die Trockenmittelstrdmung bei Reversierbetrieb der
Ventilatoren ist durch Doppelpfeile angedeutet; sie ist
ober- und unterhalb einer Grenzflache 18 stets gegen-
laufig. Blenden 22 verhindern eine nutzlose Trockenmit-
telstrémung im Bereich von Kammerboden und -decke.
[0031] Das Gestell 13 seitlich der Rungen 11 istin Fig.
2 vergrofRert dargestellt. Es ist aus Vertikalverbindungen
15 und Horizontalhalterungen 14 zusammengesetzt und
an Befestigungswinkeln 16 aufgehangt. Die Horizontal-
halterungen 14 in Héhe der Grenzflachen 18 sind mit
Dichtleisten 17 versehen, deren Enden mit dem Stapel
in Kontakt sind. Vertikalblenden 19 sind in gegeniber-
liegenden Nuten der Horizontalhalterungen 14 gefihrt.
Eine vertikal verschiebbare Horizontalblende 20 (ange-
deutet durch Doppelpfeil) befindet sich in Hohe des Kant-
holzes 10.

[0032] In Fig. 3 ist eine Anordnung von drei Vertikalb-
lenden 19 nebeneinander dargestellt. Der kreisférmige
Ausschnitt gibt den Blick frei auf die dahinterliegenden
Enden von zwei benachbarten Stapelpaketen 7. Im klei-
neren Kreisausschnitt ist die stapelseitige Nut 21 einer
Vertikalverbindung 15 sichtbar gemacht. In dieser Nut ist
die Horizontalblende 20 gefiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen von gestapeltem Schnitt-
holz oder ahnlichem Gut in einer fir Langsbeschik-
kung mittels Gleiswagen eingerichteten Trocken-
kammer mit konvektiver Heizung, mit Ventilatoren
zur Umwalzung des gasférmigen Trockenmittels
quer zur Beschickungsrichtung und mit einer am
Gleiswagen befestigter Dichtvorrichtung zur Tren-
nung von Stapelbereichen gegenlaufiger Trocken-
mittelstrdmung, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dichtvorrichtung auRerhalb der Trokkenkammer
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(1) als Gestell mit mindestens zwei Horizontalhalte-
rungen (14), in welche jeweils eine Dichtleiste (17)
aus elastischem Material eingedriickt ist, und mit
Vertikalverbindungen an einem mit Stapelpaketen
(7) fertig beladenen Gleiswagen (5) befestigt und
diese Dichtvorrichtung zusammen mit diesem in die
Trockenkammer eingefahren wird.

Vorrichtung zum Trocknen von gestapeltem Schnitt-
holz oder ahnlichem Gut zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, mit einem mit Stapelpa-
keten (7) fertig beladenden Gleiswagen (5) mitdaran
befestigter Dichtvorrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dichtvorrichtung ein auf dem
Gleiswagen (5) angeordnetes Gestell aufweist, das
durch mindestens zwei Horizontalhalterungen (14)
und Vertikalverbindungen (15) gebildet ist, wobei in
jede dieser Horizontalhalterungen (14) eine Dicht-
leiste (17) aus elastischem Material eingedriickt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dichtvorrichtung (13) an Rungen
(11) angebrachtist, welche die Stapelpakete (7) seit-
lich begrenzen und mitdem Gleiswagen (5) geeignet
verbunden sind, wobei sich die Dichtleisten (17) in
Kontakt mit der Stapelreihe befinden.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Horizontalhalterungen (14)
auf ihrer Ober- und Unterseite durchgehende Nuten
haben, die als Halterung fiir horizontal verschiebba-
re Vertikalblenden (19) dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vertikalverbin-
dungen (15) aufihrer dem Stapel zugewandten Seite
eine Nut (21) aufweisen, die der Fiihrung und Befe-
stigung vertikal verschiebbarer Horizontalblenden
(20) dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dichtvorrichtung
zusammen mit dem Gleiswagen (5) in eine Trocken-
kammer (1) einfahrbar ist, in deren Langsrichtung
Ventilatoren (2) hintereinander aufgereiht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trockenmittelstrdmung aus den
Ventilatoren (2) quer zur Beschickungsrichtung aus-
tritt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Ventilatoren zwischen Stapel-
paketen (7) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, ge-
kennzeichnet durch zu den Ventilatoren (2) sym-
metrische Dusenbleche (3).
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Claims

Method for drying stacked sawn timber or similar ma-
terial in a drying chamber installed for longitudinal
charging using track vehicles, provided with convec-
tive heating, fans for circulating the gaseous drying
medium transversely to the charging direction and
with a sealing device fixed to the track vehicle for
separating from stack areas having an oppositely
directed drying agent flow, characterized in that
the sealing device outside the drying chamber (1) is
in the form of a frame with at least two horizontal
holding components (14) into each of which is
pressed an elastic material sealing strip (17), and
with vertical connections fixed to a track vehicle (5)
fully loaded with stack packages (7) and said sealing
device together therewith is introduced into the dry-
ing chamber.

Device for drying stacked sawn timber or similar ma-
terial for performing the method according to claim
1, with a track vehicle (5) fully loaded with stack pack-
ages (7) and with a sealing device fixed thereto,
characterized in that the sealing device has a
frame located on the track vehicle (5) formed by at
least two horizontal holding components (14) and
vertical connections (15), an elastic material sealing
strip (17) being pressed into each of said horizontal
holding components (14).

Device according to claim 2, characterized in that
the sealing device (13) is fitted to stanchions (11),
which laterally bound the stack packages (7) and
which are appropriately connected to the track vehi-
cle (5), the sealing strip (17) being in contact with
the stack row.

Device according to claim 2 or 3, characterized in
that on their top and bottom sides the horizontal
holding components (14) have through grooves,
which serve to hold horizontally displaceable vertical
panels (19).

Device according to one of the claims 2 to 4, char-
acterized in that on their side facing the stack the
vertical connections (15) have a groove (21) for guid-
ing and fixing vertically displaceable horizontal pan-
els (20).

Device according to one of the claims 2 to 5, char-
acterized in that the sealing device together with
the track vehicle (5) can be introduced into a drying
chamber (1), in whose longitudinal direction fans (2)
are successively lined up.

Device according to claim 6, characterized in that
the drying agent flow passes out of the fans (2) at
right angles to the charging direction.
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Device according to claim 6 or 7, characterized in
that the fans are located between stack packages

).

Device according to one of the claims 6 to 8, char-
acterized by nozzle plates (3) symmetrical to fans

).

Revendications

Procédé pour sécher du bois coupé empilé ou un
matériau similaire dans une chambre de séchage a
chargement longitudinal au moyen d’un chariot sur
rails équipée d’'un chauffage par convection, de ven-
tilateurs faisant circuler le dessiccateur gazeux
transversalement au sens du chargement et d’'un
dispositif d’étanchéité fixé au chariot sur rails pour
séparer le flux a contre-courant du dessiccateur des
zones d’empilage, caractérisé en ce que le dispo-
sitif d’étanchéité est fixé en dehors de la chambre
de séchage (1) sous forme d’un bati par au moins
deux attaches horizontales (14), dans chacune des-
quelles est enfoncé un listel d’étanchéité (17) en ma-
tériau élastique, et par des raccords verticaux a un
chariot sur rails (5) chargé de piles (7) et en ce que
le dispositif d’étanchéité rentre dans la chambre de
séchage avec le chariot.

Dispositif pour sécher du bois coupé empilé ou un
matériau similaire pour application du procédé selon
larevendication 1, avecun chariot surrails (5) chargé
de piles (7) avec un dispositif d’étanchéité qui lui est
fixé, caractérisé en ce que le dispositif d’étanchéité
présente un bati placé sur le chariot (5), ledit bati
étant formé par au moins deux attaches horizontales
(14) et raccords verticaux (15), un listel d’étanchéité
(17) en matériau élastique étant enfoncé dans cha-
cune de ces attaches horizontales (14).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le dispositif d’étanchéité (13) est placé sur
des ranchers (11), lesquels ranchers retiennent la-
téralement les piles (7) et sont reliés au chariot sur
rails (5) de maniére adéquate, les listels d’étanchéité
(17) se trouvant en contact avec la file de piles.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que les attaches horizontales (14) possédent
des rainures continues sur leurs faces supérieure et
inférieure, lesdites rainures servant de support pour
les panneaux verticaux (19) coulissant horizontale-
ment.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé en ce que les raccords verticaux (15) pré-
sentent une rainure (21) du cbté faisant face a la
pile, ladite rainure servant de guide et de fixation aux
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panneaux horizontaux (20) coulissant verticale-
ment.

Dispositif selon une des revendications 2 a 5, ca-
ractérisé en ce que le dispositif d’étanchéité pene-
tre avec le chariot sur rails (5) dans une chambre de
séchage (1) dans laquelle des ventilateurs (2) sont
placés en file 'un derriére I'autre dans le sens lon-
gitudinal.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le courant de dessiccation sort des ventila-
teurs (2) transversalement au sens du chargement.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que les ventilateurs sont placés entre les piles

).

Dispositif selon une des revendications 6 a 8, ca-
ractérisé par des toles de tuyéres symétriques (3)
aux ventilateurs (2).
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