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(54) Anlage zum Trocknen mindestens einer Sanitar-Gipsform

(57)  Es wird eine Anlage (10) zum Trocknen minde-
stens einer mehrteiligen Gipsform (12) beschrieben. In
der Gipsform (12) ist ein Formhohlraum (14) fir einen
Sanitar-Keramikgegenstand ausgebildet. Der Formhohl-
raum (14) weist eine Schlicker-EingieR6ffnung (16) und
eine Entliftungséffnung (18) auf. Die Anlage (10) besitzt
eine Warmluft-Trockenkammer (20) fUr die mindestens
eine zu trocknende Gipsform (12). Um nicht nur eine
Trocknung der mindestens einen Gipsform (12) von de-
ren AulRenoberflache (36) her sondern gleichzeitig auch
eine Trocknung der Gipsform (12) von deren Formhohl-
raum (14) her zu ermdglichen, weist die Anlage (10) eine
Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) auf, die zum Trock-
nen der mindestens einen Giefl3form (12) an deren Schlik-
ker-EingieRo6ffnung (16) oder an deren Entliftungsoff-
nung (18) anschlieBbar ist. Durch die mit der erfindungs-
gemafRen Anlage (10) bewirkte Trocknung von aufien
und die gleichzeitig bewirkte Kerntrocknung ergibt sich
eine Reduktion der Trocknungszeiten und eine Verrin-
gerung des Energiebedarfs der Anlage (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Trock-
nen mindestens einer mehrteiligen Gipsform, in der ein
Formhohlraum fiir einen Sanitar-Keramikgegenstand
ausgebildet ist, wobei der Formhohlraum eine Schlicker-
EingieR6ffnung und eine Entliftungsoffnung aufweist,
und die Anlage eine Warmluft-Trockenkammer flr die
mindestens eine zu trocknende Gipsform aufweist. Fer-
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Trocknen
von derartigen Gipsformen.

[0002] Gipsformen fir Sanitdr-Keramikgegenstande
besitzen iblicherweise ein Gewicht von mehr als 100 kg
oder sogar ein Gewicht von mehr als 200 kg. Die Gips-
formen dienen dazu, Sanitédr-Keramikgegenstande im
GielRverfahren herzustellen. Dabei wird durch die Schlik-
ker-Eingie36ffnung ein Keramikschlicker in den Form-
hohlraum der mehrteiligen Gipsform eingegossen, bis
der Formhohlraum mit dem Schlicker gefiillt ist. Die in
dem Formhohlraum befindliche Luft entweicht dabei
durch die Entliftungs6ffnung der Gipsform. Nach einer
bestimmten Standzeit kann die Gipsform dann in ihre
Einzelteile zerlegt werden und ein weicher, aber stand-
fester Sanitar-Keramikgegenstand enthommen werden.
[0003] Zur Herstellung der mehrteiligen Gipsform wird
flissiger Gips in den einzelnen Teilen der Gipsform ent-
sprechende Formen gegossen. Diese Formen ergeben
dann die einzelnen Teile der Gipsform. Anschlief’end
werden die einzelnen Teile der Gipsform zusammenge-
setzt und getrocknet. Die Anfangsfeuchte der Gipsform
betragtmehrals 30 % Wasser. Um diese Anfangsfeuchte
zu beseitigen, wird die mindestens eine mehrteilige Gips-
formin einer Warmluft-Trockenkammer mit Hilfe von war-
mer Luft getrocknet. Die Trockenzeiten solcher mehrtei-
liger Gipsformen fir Sanitdr-Keramikgegensténde gro-
Rer Masse von > 100 kg kann 60, 90 und 120 Stunden
betragen. Diese Trockenzeiten sind von den Gipsform-
groRen abhangig.

[0004] Bei bekannten Anlagen zum Trocknen minde-
stens einer mehrteiligen Gipsform erfolgt die Trocknung
von auf3en, d.h. die Feuchte der Gipsform nimmt von
deren AuRRenoberflache beginnend ab und muss solange
erfolgen, bis die Trocknung auch den Kern der jeweiligen
mehrteiligen Gipsform erreicht hat.

[0005] Eine derartige Trocknung bedingt - wie bereits
erwahnt worden ist - lange Trockenzeiten und erfordert
einen entsprechend grof3en Energieeinsatz.

[0006] In Kenntnis dieser Gegebenheiten liegt der Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Anlage der eingangs
genannten Art zu schaffen, bei der die Trocknungszeiten
vergleichsweise kurz und der Energiebedarf wesentlich
reduziert sind.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch ei-
ne Anlage gemaR Patentanspruch 1 sowie durch ein Ver-
fahren gemaf Patentanspruch 13 geldst.

Die erfindungsgemafie Anlage sowie das Verfahren be-
wirkt also nicht nur eine Trocknung der mindestens einen
mehrteiligen Gipsform von deren AuRenoberflache her,
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sondern gleichzeitig auch eine Trocknung der minde-
stens einen mehrteiligen Gipsform von deren Formhohl-
raum, d.h. vonderen Inneren, ausgehend. Auf diese Wei-
se ist es mdglich, die Trockenzeiten um mindestens 50
% zu reduzieren, wobei neben dieser Verkirzung der
Trockenzeit auch der Energiebedarf entsprechend ver-
ringert ist.

[0008] ErfindungsgemaR kann die an die Gipsform an-
schlieBbare Warmluft-Geblaseeinrichtung mindestens
ein Druckgeblase aufweisen. Je nach der Ausbildung der
erfindungsgemaflen Anlage kann die Warmluft-Gebla-
seeinrichtung eine Anzahl Druckgebléase flr eine Anzahl
in der Warmlufttrockenkammer vorgesehene, zu trock-
nende Gipsformen aufweisen, oder die Warmluft-Gebla-
seeinrichtung kann ein einziges Druckgeblase mit einer
Anzahl Anschlussleitungen fiir eine Anzahl in der Warm-
luft-Trockenkammer vorgesehene, zu trocknende Gips-
formen aufweisen. Anlagen der zuletzt genannten Art
kommen als Industrie-Trocknungsanlagen zur Anwen-
dung, um eine Anzahl Gipsformen mit Kernluft aus einer
entsprechenden Anzahl Druckgeblédsen oder aus einem
gemeinsamen Grofidruckgeblase mit einer Anzahl An-
schlussleitungen zu versorgen, und die Gipsformen
gleichzeitig nicht nur von ihrer AuRenoberflache sondern
gleichzeitig von ihrem Inneren, d.h. vom Formhohlraum
ausgehend, zu trocknen.

[0009] Das mindestens eine Druckgeblase ist zweck-
mafigerweise mittels einer Schlauchleitung an die
Schlicker-EingieR6ffnung oder an die Entliftungsoff-
nung der mindestens einen zu trocknenden Gipsform an-
schlief3bar.

[0010] Bei der erfindungsgemaflen Anlage kann die
Warmluft-Geblaseeinrichtung in der Warmluft-Trocken-
kammer angeordnet oder dieser zugeordnet sein.
[0011] Beibevorzugten Ausfiihrungen ist vorgesehen,
daR der Hochdrucklifter Luft aus dem Prozessraum ab-
saugt und diese Luft in ein Rohrnetz driickt. An diesem
Rohrnetz angeschlossen sind die zu trocknenden Gips-
formen. Vor dem Liifter ist die Luft drucklos oder hat Un-
terdruck, nach dem Lifter hat die Luft Uberdruck.
[0012] Die erfindungsgemafe Trocknungsanlage
weist die Vorteile auf, dass die Trockenzeit flir Gipsfor-
men fiir Sanitédr-Keramikgegenstande um mindestens 50
% im Vergleich zu bekannten Trocknungsanlagen, bei
welchen die Trocknung der Gipsform von deren Auf3en-
oberflache ausgehend erfolgt, reduziert wird, und dass
der Energiebedarf der erfindungsgemafen Trocknungs-
anlage entsprechend verringert ist.

[0013] Bei dem Verfahren gemaR Patentanspruch 13
ist vorgesehen, daf’ derim Trockenraum geftihrte Warm-
luftstrom eine Temperatur im Bereich 40 ° bis 80 ° C
aufweist und die AuRenseite der dort aufgestellten Gips-
formen mit 10 m/sec anstrémt und daR in das Innere der
Gipsformen ein Warmluftstrom mit einem Druck groRer
als 1.000 Pascal und mit einer Temperatur gleich wie die
im Warmluftstrom des Trockenraums eingeblasen wird.
[0014] Bevorzugte Ausflihrungen der Anlage kénnen
mit Vorteil modular ausgebildet sein. Bei diesen Ausfih-



3 EP 1901 016 A2 4

rungen handelt es sich um Anlagen, zum Trocknen einer
Mehrzahl von mehrteiligen Gipsformen, in denen jeweils
ein Formhohlraum fiir einen Sanitar-Keramikgegenstand
ausgebildet ist, wobei der Formhohlraum eine Schlicker-
EingieR6ffnung und eine Entllftungsoffnung aufweist,
wobei vorgesehen ist, dal die Anlage eine von einem
Warmluftstrom durchstrémte Trockenkammer zur Auf-
nahme der zu trocknenden Gipsformen aufweist, wobei
vorgesehen ist,

a) daB die Trockenkammer aus mehreren nebenein-
ander angeordneten, als Module ausgebildeten
Trockenkammersegmenten zusammengesetzt ist,
wobei die Trockenkammersegmente jeweils mehr-
stdckig ausgebildet sind mit einem oberen Stock-
werk zur Aufnahme von mindestens einer der zu
trocknenden Gipsformen und einem unteren Stock-
werk zur Aufnahme mindestens einer weiteren der
zu trocknenden Gipsformen und wobei die oberen
Stockwerke der nebeneinander angeordneten Trok-
kenkammersegmente ein durchgehendes oberes
Anlagenstockwerk mit einem durchgehenden obe-
ren Durchstrémungskanal fir den Warmluftstrom bil-
den und die unteren Stockwerke der nebeneinander
angeordneten Trockenkammersegmente ein durch-
gehendes unteres Anlagenstockwerk mit einem
durchgehenden unteren Durchstrémungskanal fiir
den Warmluftstrom bilden; und

b) dal® am freien Stirnende der beiden endsténdigen
Trockenkammersegmente jeweils ein Umlenkseg-
ment angeordnet ist, das den oberen Durchstré-
mungskanal mit dem unteren Durchstrémungskanal
verbindet und den Warmluftstrom umlenkt unter
Ausbildung eines Warmluftkreislaufstroms.

[0015] Vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein, dal
das Umlenksegment eine Umlufteinrichtung mit minde-
stens einem Axialgeblase aufweist und/oder eine Lufter-
hitzereinrichtung aufweist. Ferner kann auch vorgese-
hen sein, dafl das Umlenksegment eine Abluftabflihrein-
richtung und/oder eine Frischluftzufuihreinrichtung auf-
weist.

[0016] Vorzugweise istvorgesehen, daft den Trocken-
kammersegmenten eine Druckleitung zugeordnet ist, die
eingangsseitig mittels einer Hochdruckgeblaseeinrich-
tung mit Warmluft gespeist wird und diese ausgangssei-
tig unter Druck in den Formhohlraum der zu trocknenden
Gipsformen einblast. Hierbei kann die Druckluftleitung
ausgangsseitig an der Schlicker-Eingie36ffnung oder an
der Entliftungs6ffnung des Formhohlraums der zu trock-
nenden Gipsform anschlieBbar sein. Die Druckleitung
kann als verzweigte Druckleitung mit mindestens einer
Verzweigungsstelle ausgebildet sein, deren ausgangs-
seitige Zweigleitungen den Trockenkammersegmenten
derart zugeordnet sein, deren Trockenkammersegment
jeweils mindestens eine Zweigleitung zugeleitet ist.
[0017] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
in der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiih-
rungsbeispieles der erfindungsgemafien Anlage zur du-
Reren Trocknung und zur inneren Trocknung mit Kernluft
von mindestens einer mehrteiligen Gipsform.

[0018] Es zeigen:

eine Seitenansicht eines Ausflihrungsbei-
spiels der Trocknungsanlage mit einer ge-
schnitten gezeichneten mehrteiligen Gips-
form, und

Figur 1

Figur 2  eineVorderansichtder Trocknungsanlage ge-
manR Figur 1 in einer zur Blickrichtung gemaf
Figur 1 senkrechten Blickrichtung.

Figur 3 eine Vorderansicht eines Ausfiihrungsbei-
spiels einer Trocknungsanlage mit 5 Trock-
nungssegmenten, teilweise in Schnittansicht.
Figur 4  eine Draufsicht der Trocknungsanlage in Fi-
gur 3.

[0019] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Anlage 10 zum
Trocknen mindestens einer mehrteiligen Gipsform 12, in
der ein Formhohlraum 14 fiir einen Sanitar-Keramikge-
genstand ausgebildet ist. Im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel handelt es sich um eine WC-Schissel.

[0020] Der Formhohlraum 14 der Gipsform 12 weist
eine Schlicker-EingieRo6ffnung 16 und eine davon ent-
fernte Entliftungséffnung 18 auf.

[0021] Die Anlage 10 besitzt eine Warmluft-Trocken-
kammer 20, die mittels einer Lufterhitzereinrichtung 22
mit Warmluft versorgbar ist. Die Lufterhitzereinrichtung
22 weist Lufterhitzer 24 und zugehdrige Umlifter 26 auf.
[0022] Die Anlage 10 weist eine Warmluft-Geblaseein-
richtung 28 auf, die zum Trocknen der mindestens einen
Gipsform 12, von deren Inneren ausgehend, an die
Schlicker-EingieR6ffnung 16 oder an die Entliftungsoff-
nung 18 des Formhohlraumes 14 der Gipsform 12 an-
schlie3bar ist. In den Figuren 1 und 2 ist die Warmluft-
Geblaseeinrichtung 28 an die Schlicker-EingieR6ffnung
16 angeschlossen. Zu diesem Zwecke ist die Warmluft-
Geblaseeinrichtung 28 ausgangsseitig mit einer flexiblen
Anschlussleitung 30, d.h. mit einer Schlauchleitung 32,
verbunden. Eingangsseitig ist die Warmluft-Geblaseein-
richtung 28 mit einer Rohrleitung 34 verbunden, die
Warmluft aus der Warmlufttrockenkammer 20 durch die
Warmluft-Geblaseeinrichtung 28 und die Anschluss-
bzw. Schlauchleitung 30, 32 in den Formhohlraum 14
der Gipsform 12 einleitet, um die Gipsform 12 nicht nur
von ihrer Aufienoberfliche 36 ausgehend sondern
gleichzeitig auch von ihrem Inneren, d.h. vom Formhohl-
raum 14 ausgehend, zu trocknen. Die verbrauchte
Warmluft wird durch die Entliftungséffnung 18 der Gips-
form 12 ausgegeben und durch eine Ablufteinrichtung
38 aus der Anlage 10 ausgeleitet.

[0023] Die Warmluft-Geblaseeinrichtung 28 weist min-
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destens ein Druckgeblase 40 auf. Ist die Anlage 10 fir
eine Anzahl Gipsformen 12 vorgesehen, so ist es mog-
lich, dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung 28 eine An-
zahl Druckgeblase 40 fir eine Anzahl in der Warmluft-
Trockenkammer 20 vorgesehene, zu trocknende Gips-
formen 12 aufweist. Eine andere Mdéglichkeit besteht dar-
in, dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung 28 ein einziges
Druckgeblase 40 mit einer Anzahl Anschlussleitung 30
fur eine Anzahl in der Warmluft-Trockenkammer vorge-
sehene, zu trocknende Gipsformen 12 aufweist.

[0024] Die Warmluft-Geblaseeinrichtung 28 kann in
der Warmluft-Trockenkammer 20 angeordnet oder die-
ser zugeordnet, d.h. zur Warmluft-Trockenkammer 20
benachbart sein.

[0025] Diedargestellten Positionen der Entliftungsoff-
nung sowie der EingieRo6ffnung sind produktabhangig.
Die Entliftungsoffnung ist vorzugsweise am oberen Teil
der Gipsform und die EingieR6ffnung, im dargestellten
Beispiel auch oben dargestellt, kann auch unten oder
produktabhangig oben angeordnet sein.

[0026] Dieinden Figuren 3 und 4 gezeigte Anlage 500
weist funf Trockenkammersegmente 501 auf, die neben-
einander in einer Reihe angeordnet die zusammenge-
setzte Trockenkammer bilden. In jedem Trockenkam-
mersegment 501 sind vier Gipsformen 12 zum Trocknen
aufgestellt. Die Trockenkammersegmente 501 sind je-
weils 2-stdckig, wobei in dem dargestellten Fall jeweils
zwei Gipsformen im oberen Stockwerk und zwei Formen
im unteren Stockwerk angeordnet sind.

[0027] Jedes Trockenkammersegment 501 weist an
seiner Vorderseite jeweils eine Beschickungstir 502 auf.
Diese Tlren 502 sind im dargestellten Fall jeweils als
zweiflligelige Tiren ausgebildet.

[0028] Bei der Nebeneinanderanordnung der Trok-
kenkammersegmente 501 grenzen jeweils benachbarte
Trockenkammersegmente seitlich aneinander unter Bil-
dung eines oberen Stockwerks mit einem durchgehen-
den horizontalen oberen Durchstrémungskanal und ei-
nes unteren Stockwerks mit einem durchgehenden ho-
rizontalen unteren Durchstrdmungskanal. An den end-
stéandigen Segmenten 501 ist stirnseitig jeweils ein Um-
lenksegment 503, 504 angeordnet, die den oberen
Durchstromungskanal mit dem unteren Durchstro-
mungskanal verbindet.

[0029] Dasinden Figuren 3 und 4 rechte Umlenkseg-
ment 503 weist eine Umliftereinrichtung 503a und eine
Lufterhitzereinrichtung 503b auf. Die Umliftereinrich-
tung 503a besteht aus einem im Umluftsegment 503 im
oberen Stockwerk installierten Axialgebldse und einem
im unteren Stockwerk installierten Axialgeblase. Die Luft-
erhitzereinrichtung 503b ist als direkter Gasbrenner aus-
gebildet, dessen Flamme in den Umlenkbereich des Luft-
stroms hineinreicht.

[0030] Das in den Figuren links eingezeichnete Um-
lenksegment 504 weist eine Ablufteinrichtung 504a und
eine Frischluftzufuhreinrichtung 504b auf, die mit dem in
dem Umlenksegment 504 umgelenkten Luftstrom kom-
munizieren.
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[0031] Damitwirdalso einumlaufender Warmluftstrom
fur die Trocknung der in dem oberen und unteren Stock
der nebeneinander angeordneten Gipsformen 12 er-
zeugt. Die Temperatur des Warmluftstroms wird durch
den Lufterhitzer 503b wahrend des Trocknungsvorgangs
mit einer Temperaturkurve zwischen 50 und 75 ° gefah-
ren. Der Volumenstrom wird iber die Axialgeblase 503a
so eingestellt, dafl der Warmluftstrom an der Aul3enseite
der Gipsformen eine Geschwindigkeit von ca. 10 m pro
Sekunde hat. Je nach Anzahl und Gré3e der Gipsformen
12 werden beide oder auch nur einer der Axialgeblase
503a eingeschaltet. Vorzugsweise sind die Axialgeblase
503a flr einen Volumenstrom von 30.000 m3/h bei einem
Druck von 400 Pascal ausgelegt.

[0032] Wahrend des Trocknungsbetriebs wird die
Durchstromungsrichtung der Axialgeblase 503a zeitwei-
se umgeschaltet, damit die zu trocknenden Gipsformen
nicht nur konstant von einer Seite angestrdmt werden,
sondern alternierend von beiden Seiten, um eine Schat-
tenbildung oder einseitige Trocknung weitgehend zu ver-
meiden.

[0033] Zur Warmiuftbeaufschlagung des inneren
Formhohlraums der Gipsformen 12 ist, bei der in den
Figuren 3 und 4 dargestellten Anlage ein Hochdruckven-
tilator 560 vorgesehen, der Warmluft aus dem umlaufen-
den Warmluftstrom, im dargestellten Falle aus dem obe-
ren Durchstromungskanal saugt und ausgangsseitig ei-
ne verzweigte Druckleitung 564 speist. Die Leitungsen-
den der verzweigten Druckleitung 564 sind jeweils an der
Schlicker-EingieR6ffnung oder an der Entliftungsoff-
nung des Formhohlraums 14 der Gipsformen 12 ange-
schlossen.

[0034] Bei der in den Figuren 3 und 4 dargestellten
Ausfuhrung ist der Hochdruckventilator 560 im Bereich
des oberen Stockwerks deckenseitig auRerhalb des
Durchstrdomungskanals angeordnet. Die verzweigte
Druckleitung 564 ist ein Leitungssystem bestehend aus
Rohrleitungen oder Schlauchen, wobei das Leitungssy-
stem Uber eine Leitung ausgangsseitig an dem Hoch-
druckventilator 560 angeschlossen ist. Diese Leitung
verzweigt sich an einer ersten Verzweigungsstelle in eine
zunachst horizontal verlaufende Verteilerleitung, von der
funf vertikale Verzweigungsleitungen 564a abzweigen.
Die Verzweigungsleitungen 564a sind den finf Trock-
nungskammersegmenten 501 zugeordnet, d. h. jede
Verzweigungsleitung 564a flhrt in das ihr zugeordnete
Trocknungskammersegment 501. Hierbei weist jede
Verzweigungsleitung 564a jeweils eine obere Verzwei-
gungsstelle und eine daran anschlieRende untere Ver-
zweigungsstelle auf. Die obere Verzweigungsstelle stellt
eine Verzweigung in drei Verzweigungsleitungen dar,
wobei zwei der Verzweigungsleitungen die beiden im
oberen Stockwerk angeordneten Gipsformen zugeleitet
sind und die dritte Verzweigungsleitung in die untere Ver-
zweigungsstelle flihrt, von der zwei Verzweigungsleitun-
gen abzweigen, die den beiden im unteren Stockwerk
angeordneten Gipsformen zugeleitet sind.

[0035] Die den jeweiligen Gipsformen 12 zugeleiteten
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Verzweigungsleitungen sind jeweils an der Schlickerein-
gieR6ffnung 16 oder an der Liftungsoffnung 18 des
Formhohlraums 14 der jeweiligen Gipsform 12 ange-
schlossen. Im AnschluBbereich der Leitung ist ein Ab-
sperrventil angeordnet, um die Warmluftbeaufschlagung
des Formhohlraums wahrend des Betriebs und in Ver-
bindung mit dem Beschickungsvorgang ein- und aus-
schalten zu kdnnen.

[0036] Der Hochdruckventilator 560 ist so ausgelegt,
daf} er ausgangsseitig einen Druck von 8000 Pascal er-
bringt, d. h. die Warmluft wird mit einem Druck von 8000
Pascal in den Formhohlraum eingeblasen. Sie durch-
stromt dabei den Formhohlraum im Inneren der Gipsform
12 und zwar je nach Anschluf® der Druckleitung an der
Schlicker-EingieRdffnung 16 oder an der Entliftungsoff-
nung 18 und zusatzlich tber die in der jeweils mehrteili-
gen Gipsform ausgebildeten Spalten und Ritzen zwi-
schen den Formteilen. Damit Uberstrémt die Warmluftim
Inneren der Gipsform 12 eine grof3e Oberflache und sorgt
damit fir einen besonders wirksamen Abtransport der
Feuchtigkeit aus dem Inneren der Gipsform 12.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Trocknen mindestens einer mehrteili-
gen Gipsform (12), in der ein Formhohlraum (14) fiir
einen Sanitar-Keramikgegenstand ausgebildet ist,
wobei der Formhohlraum (14) eine Schlicker-Ein-
gieR6ffnung (16) und eine Entliftungséffnung (18)
aufweist, und die Anlage (10) eine Warmluft-Trok-
kenkammer (20) fir die mindestens eine zu trock-
nende Gipsform (12) und eine Warmluft-Gebla-
seeinrichtung (28) aufweist, die zum Trocknen der
mindestens einen Gipsform (12) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) minde-
stens ein Druckgeblase (40) aufweist, das mit einer
Schlauchleitung (32) an die Schlicker-EingieRoff-
nung (16) oder an die Entliftungsoffnung (18) der
mindestens einen zu trocknenden Gipsform (12) an-
schlieBbar ist.

2. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) eine An-
zahl Druckgeblase (40) fir eine Anzahlin der Warm-
luft-Trokkenkammer (20) vorgesehene, zu trocknen-
den Gipsformen (12) aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmluft-Gebléseeinrichtung (28) ein
Druckgeblase (40) mit einer Anzahl Anschlussleitun-
gen (30) fir eine Anzahl in der Warmluft-Trocken-
kammer (20) vorgesehene, zu trocknende Gipsfor-
men (12) aufweist.
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4.

10.

11.

12,

13.

Anlage nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) ein
Druckgeblase (40) mit einer Anzahl Anschlussleitun-
gen (30) fir eine Anzahl in der Warmluft-Trocken-
kammer (20) vorgesehene, zu trocknende Gipsfor-
men (12) aufweist..

Anlage nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Druckgeblase (40) mit
einer Schlauchleitung (32) an die Schlicker-
EingieR36ffnung (16) oder an die Entliftungsoffnung
(18) der mindestens einen zu trocknenden Gipsform
(12) anschlieBbar ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) in der
Warmluft-Trockenkammer (20) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmluft-Geblaseeinrichtung (28) der
Warmluft-Trockenkammer (20) zugeordnet ist.

Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenkammer mittels einer Lufterhitzer-
einrichtung (22) mit der Warmluft versorgbar ist.

Anlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lufterhitzereinrichtung (22) einen Lufter-
hitzer (24) und einen Umlufter (26) aufweist.

Anlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Lufterhitzer als direkter Gasbrenner aus-
gebildet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Warmluftstrom durch die Lufterhitzerein-
richtung (22) auf eine Temperatur im Temperatur-
bereich zwischen 40 bis 80 °, vorzugsweise 50° bis
75 ° erhitzbar ist.

Anlage nach einem der Anspriche 9 - 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Umlufter (26) der Lufterhitzungseinrich-
tung (22) fir einen Arbeitsdruck von 400 Pascal und
/ oder einem Volumenstrom von 30.000 m3/h aus-
gelegt ist.

Verfahren zur Trocknung einer mehrteiligen Gips-
form, in der ein Formhohlraum flr einen Sanitar-Ke-
ramikgegenstand ausgebildet ist, wobei der Form-



14.

15.

16.

17.

18.
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hohlraum eine Schlicker-EingieR&ffnung und eine
Entluftungsoffnung aufweist,
wobei vorgesehen ist:

dass eine Gipsform im Nasszustand unmittelbar
nach ihrer Herstellung, bevor noch ein Keramik-
gegenstand mit ihr ausgeformt worden ist, in ei-
nen Trockenraum angeordnet wird;

dass der Trockenraum mit einem Warmluft-
strom beaufschlagt wird, der eine Temperatur
im Bereich zwischen 40 ° und 80 °C, vorzugs-
weise 50 ° bis 75 ° C aufweist und die AufRen-
seite der in dem Trockenraum angeordneten
Gipsform mit einer Geschwindigkeit von 10
m/sec Uberstréomt;

dass ein Warmluftstrom in den innerhalb der zu
trocknenden Gipsform angeordneten Form-
hohlraum Uber eine an der Schlicker-
EingieR6ffnung oder an der Entliiftungséffnung
des Formhohlraums angeschlossene Drucklei-
tung mittels eines die Druckleitung speisenden
Druckgeblases mit einem Druck gréRer als
1.000 Pascal eingeblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Druckgeblase den Warmluftstrom mit ei-
nem Druck in dem Druckbereich zwischen 2.000 und
10.000 Pascal, vorzugsweise mit einem Druck um
8.000 Pascal in die Gipsform einblast.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in dem Formhohlraum der Gipsform einge-
blasene Warmluft die Gipsform Uber eine oder meh-
rere ihrer Offnungen verlasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der in den Formhohlraum der Gipsform einge-
blasene Warmluftstrom zumindest bei seinem Aus-
tritt Flachen zwischen den Formteilen der Gipsform
Uberstrdmt und zumindest zum Teil durch Spalten
zwischen den Formteilen der Gipsform ausstromt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die aus der Gipsform austretende Warmluft
des in den Formhohlraum der Gipsform eingeblase-
nen Warmluftstroms in den durch den Trockenraum
stromenden Warmluftstrom eintritt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Druckgeblase, das den Warmluftstrom in
den Formhohlraum der Gipsform einblast, die
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19.

20.

21.

10

Warmluft unmittelbar aus dem Trockenraum oder an
einer anderen Stelle aus dem Kreislauf des Warm-
luftstroms ansaugt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass der den Trockenraum durchstrémende Warm-
luftstrom mittels eines in den Trockenraum oder an
einer anderen Stelle des Kreislaufs des Warmluft-
stroms ragenden Lufterhitzer erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass der den Trockenraum durchstrémende Warm-
luftstrom im Kreislauf gefuihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der im Kreislauf gefihrte Warmluftstrom mit
einer Ablufteinfiihrabrichtung und / oder Frischluft-
zufuhreinrichtung kommuniziert.
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