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Trommel oder -segment fiir eine Trocknungsvorrichtung von schiittfahigem Material und

Verfahren zur Herstellung einer Trommel oder eines Trommelsegmentes

(57) Die Erfindung betrifft eine Trommel (5) oder
Trommelsegment (12, 12°, 12") fir eine Trocknungsvor-
richtung von schittfahigem Material, wobei innerhalb der
um ihre Mittelachse drehbaren Trommel (5) Einbauten
(8) angeordnet sind, die das schittfahige Material (9)
wahrend der Hindurchleitung eines temperierten gasfor-
migen Transportfluids vom Trommeleingang (4) zum
Trommelausgang (6) durchmischen und transportieren.
Die Erfindung besteht darin, dass zwischen den Einbau-
ten (8) und der Trommel (5) mehrere Stltzringe (7) an-
geordnet sind, die statisch tragféhig ausgefiihrt sind,
aber Zug- und Druckspannungen elastisch kompensie-
ren und form- und/oder kraftschliissig mit den Einbauten
(8) und/oder deren Stiitzgestell (14) und der Trommel (5)
verbunden sind. Weiter wird ein Verfahren vorgestellt,
mit dem es mdglich ist Trommeln (5) oder Trommelseg-
mente (12) in einfacherer und kostenguinstigerer Art und
Weise herzustellen als es der bisherige Stand der Tech-
nik erlaubt. Das Verfahren besteht darin, dass Einbau-
tenmodule (18) vormontiert und anschlieRend in eine
Trommel 5 oder ein Trommelsegment (12) eingesetzt
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trommel oder Trom-
melsegment fiir eine Trocknungsvorrichtung von schiitt-
fahigem Material nach dem Oberbegriff des Anspruches
1. Weiter bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Trommel oder eines Trommelseg-
mentes fUr eine Trocknungsvorrichtung nach dem Ober-
begriff des Anspruches 11.

[0002] Beider Trocknung von schiittfahigem Material
werden in der verarbeitenden Industrie zur Trocknung
von Holzspanen oder anderem zellulosehaltigem Mate-
rial Drehtrommeln verwendet. Dabei wird das zu trock-
nende Material und ein erhitztes Gas am Eingang der
Drehtrommel eingegeben und das getrocknete Material
und das Gas am Auslass ausgegeben. Entscheidend fiir
eine gute Trocknerwirkung ist, dass das Material in re-
gelmaRigem Kontakt mit dem erhitzten Gas tritt und ein
optimaler Warmelbergang erzielt werden kann. Dabei
wird das zu trocknende Material mittels mechanischem
und/oder pneumatischen Transport durch eine rotieren-
de Trommel aus Stahlblech geleitet.

[0003] Zusétzlich werden Ublicherweise in der Trom-
mel Einbauten vorgesehen, die wahrend der Rotation
der Trommel im Sinne eines Mischers fir eine Durchmi-
schung des Materials sorgen. Die Einbauten werden ent-
weder in Standern gehalten oder direkt mit der Trommel-
wand verschweilt oder verschraubt. Bevorzugt werden
in der Industrie so genannte Kreuzeinbauten verwendet,
die neben einer ordentlichen Durchmischung auch das
rieselfahige oder schiittfahige Gut in kurzen Intervallen
aufgehoben, nach oben transportiert und anschliefend
im weiteren Verlauf der Rotation von oben nach unten
durch die Trommel rieseln lassen kdnnen. Des Weiteren
werden durch die Kreuzeinbauten, die in das am Boden
der Trommel liegende Material wahrend der Rotation ein-
tauchen, Stockungen oder Anhaufungen des Materials
zerstort und flr eine gleichformige Aufwarmung im Ma-
terial gesorgt. Kreuzeinbauten sind zum Beispiel aus der
DE 23 62 725 B2 bekannt. Aus der DE 196 31 998 C1
hingegen ist es bekannt strahlenférmige Einbauten aus-
gehend vom Umfang der Trommel in Richtung Trommel-
mitte zu verbauen.

[0004] Wenn auch nicht ausfiihrlich beschrieben, so
istdem Fachmann bewusst und bekannt, dass diese Ein-
bauten durch Verschweilungen und/oder Verschrau-
bungen fixiert sind. Dabei werden je nach Bedarf unter
Umsténden Stutzeinbauten verwendet oder ein Innen-
rohr zusatzlich verbaut um die notwendige Stabilitat der
Einbauten wahrend des Betriebes zu gewéhrleisten. Zur
Verbesserung der Stabilitdt der Trommel kénnen je nach
Einsatzfall Verstarkungsringe innen, auflen oder im
Trommelmantel integriertangebracht sein. Dabei weisen
die dulReren Verstarkungsringe den Vorteil auf, dass die-
se als so genannte Laufringe und auch als Lagerungen
fur die gesamte Trommel dienen kénnen. Der Antrieb
erfolgt dabei Ublicherweise mit Zahnkranz-, Ketten-oder
Reibrandantrieben. Bei der Auslegung, Konstruktion und
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Montage von Trommeltrocknem ist ein optimierter War-
melibergang vom HeilRgas auf das zu trocknende Mate-
rial durch entsprechende Auswahl und Anordnung von
Einbauten notwendig. Dabei ist entscheidend, dass lo-
kale Bereiche, die geeignet sind Stauungen des Materi-
als hervorzurufen zu vermeiden sind. Ansonsten kann
sich durch ibermaRige Temperaturbeaufschlagung das
Material in der Trommel entziinden. Aufgrund der hohen
Temperaturen im Betrieb ist es weiterhin wichtig die Kon-
struktion und die Herstellung der Trommel so auszufiih-
ren, dass die Aufnahme und der Ausgleich von Warme-
spannungen durch unterschiedliche Temperatur und un-
terschiedliches Ausdehnungsverhalten der Einbauten,
des Trommelmantels und ggf. der Verstarkungsringe ge-
geben ist. Weiter muss fiir eine ordentliche Aufnahme
und Ausgleich der auftretenden Spannungen gesorgt
werden, die durch das Eigengewicht und die sich dyna-
misch bewegende Trommel und deren Verwindung her-
vorgerufen werden.

[0005] Um nundie auftretenden Spannungenwahrend
des Betriebes, besonders wahrend der Aufheizung und
der Férderung des Materials auszugleichen, ist es kon-
struktionstechnisch Ublich gewesen, bei starren Einbau-
ten die gesamte Konstruktion auf Schiebestiicken, Ge-
lenken und/oder Federeinheiten zu lagern. Alle diese
technischen Einbauten haben aber eine Erhéhung des
Gewichts der Trommel und ggf. sogar eine gewisse Un-
wucht zur Folge. Zuséatzlich ergibt sich das Problem, dass
das zu trocknende Material stark adhasiv wirkt und sich
bevorzugt an derartigen Stellen sammelt und die Funk-
tion der Schiebestlicke, der Gelenke und/oder der Fe-
dereinheit nach einigen Betriebseinheiten behindert oder
sogar verhindert. Dabei ist die gravierende Folge, dass
Schaden am Trommeltrockner selbst auftreten.

[0006] Die Fehlerwahrscheinlichkeit istin hohem Gra-
de auch abhangig von der Art und Weise der Montage.
Diese erfolgt Ublicherweise durch das Einbringen und
Montieren von Einzelteilen wahrend der Fertigung im
Fertigungsbetrieb oder am zukiinftigen Standort auf der
Baustelle. Zur Vermeidung von Zwangslagen wahrend
der Montage der Einzelteilen, die im Innern der Trommel
erfolgt, ist hierzu regelmaRig das Drehen der Trommel
erforderlich, welches wiederum zur Veranderung der auf-
tretenden Spannungen flhrt. Aus Griinden der Arbeits-
sicherheitist es zwingend erforderlich, vor jeder Drehung
die gesamte Trommel komplett zu rdumen. Das beinhal-
tet nicht nur das Personal, sondern auch die Fertigungs-
gerate (Schweilgerate), Werkzeug und loses Material.
Eine parallele und eigentlich sinnvolle Ausfihrung der
Montagearbeiten an mehreren Stellen ist in der Praxis
aufgrund dieser regelmaRig durchzufihrenden Trom-
melbewegung und den auftretenden Abgasen beim
Schweiflen kaum mdglich. Dies hat - abhangig von der
Anzahl der Einzelteile der Einbauten - gravierende Fol-
gen fur die Dauer und damit die Kosten der Montage, da
mit jeder Drehung der Trommel ein immenser Aufraum-
und Absicherungsvorgang einhergeht.

[0007] Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestellt
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eine Trommel oder ein Trommelsegment zu schaffen,
dass hinsichtlich der auftretenden Spannungen in der
Konstruktion der Einbauten und der Trommel wahrend
der Montage und des Betriebes optimale Eigenkompen-
sation ermdglicht und die Nachteile aus dem Stand der
Technik nicht aufweist und weiter ein Verfahren zur Her-
stellung einer Trommel oder eines Trommelsegmentes
zu schaffen, das die oben aufgefiihrten Nachteile des
Standes der Technik vermeidet und eine einfache und
spannungsarme Montage der Einbauten in die Trommel
ermdglicht.

[0008] Die Aufgabe hinsichtlich einer Trommel oder ei-
nes Trommelsegmentes wird dadurch geldst, dass zwi-
schen den Einbauten und der Wand der Trommel meh-
rere Stltzringe angeordnet sind, die statisch tragfahig
ausgefiihrt sind, aber trotzdem Zug- und Druckspannun-
gen elastisch kompensieren und form-und/oder kraft-
schlussig mit den Einbauten und/oder deren Stiitzgestell
und der Trommel verbunden sind.

[0009] DieAufgabe fiirdas Verfahrenwird geldst durch
die Herstellung eines Einbautenmoduls durch die Mon-
tage von Einbauten zwischen zwei Stiitzgestellen, wobei
weiter Zug- und Druckspannungen elastisch aufnehmen-
de metallische Stutzringe allseitig so an dem Einbauten-
modul montiert werden, dass diese nach auf3en weisen,
und das Einbautenmodul mit den Stiitzringen wird in eine
Trommel oder ein Trommelsegment eingebracht und
vorlaufig mittels Keilen und/oder Heftschwei3en vorfi-
xiert, wobei anschlieend die elastischen Stiitzringe des
Einbautenmoduls mit der Trommel oder einem Trommel-
segment kraft- und/oder formschliissig verbunden wer-
den.

[0010] Die erfindungsgemale Trommel bzw. das
Trommelsegment ist zur Trocknung von Holzspanen,
Schnitzeln oder dhnlichem Spanmaterial, besonders fiir
so genannte Flakes oder Strands bei der Herstellung von
OSB (englisch fir: oriented strand board - Platte aus aus-
gerichteten Spanen), aber auch zur Trocknung von an-
derem rieselfahigem bzw. schiittfahigem Material geeig-
net.

[0011] Die einseitig offenen Stitzringe sind besonders
dazu geeignet,

a) die Stabilitat der Trommel zu gewabhrleisten;

b) die Aufnahme von Spannungen ohne fehlertrach-
tige Schiebestlicke, Gelenke oder Federn zu ge-
wabhrleisten;

c) flexible Befestigungspunkte fiir die eigentlichen
Einbauten (z. B. Kreuzeinbauten) zur Verfiigung zu
stellen;

d) den Transport des Materials durch die Trommel
im Trocknungsbetrieb durch einen vergleichsweise
sehr hohen freibleibenden Trommelquerschnitt zu
beglinstigen;

e) eine Montage ganzer Module fertiger Stander mit
Einbauten auRerhalb der Trommel zu ermdglichen
und

f) die Fehlerhaufigkeit und die Montagedauer deut-
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lich zu reduzieren

[0012] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform sind die
einseitig offenen Stitzringe mit Flissen an der offenen
Seite des Stitzringes versehen, wobei sich ein "omega-
férmiges" () Aussehen des Stutzringes ergibt. Losge-
I6st von der Anordnung der einzelnen Streben bzw. der
Kreuzeinbauten wird die Verbindung zum Trommelman-
tel Gber mehrere omegaférmige Stiitzringe ausgefiihrt.
Die einerseits starre, jedoch statisch trotzdem span-
nungstolerante Konstruktion ermdglicht es, auf3erhalb
der eigentlichen Trommel die Einbauten sektionsweise
fertig zu montieren (verschweiRen, verschrauben) und
sektionsweise einzubringen. Die Art und Menge der zwi-
schen zwei Omega-Stitzscheiben angeordneten Ein-
bauten (Kreuze, Schaufeln o. &.) ist hierbei vom Anwen-
dungsfall abhéangig, zum Beispiel von der Durchsatzlei-
stung und des zu trocknenden Materials. Innerhalb der
Trommel ist nur noch die eigentliche Verbindung mitdem
Trommelmantel ber die Omega-FiilRe herzustellen. Ar-
beiten in Zwangslage und/oder ein Drehen der Trommel
wahrend der Montage entfallen. Die Auspragung der
Streben innerhalb der Omega-Stiitzscheibe erfolgt sta-
tisch optimiert und ebenfalls anwendungsabhéangig. Im
Vergleich zu anderen Lésung bleibt ein relativ groer An-
teil des Trommelquerschnitts offen, wodurch der Mate-
rialtransport beglinstigt und Ablagerungen weitestge-
hend vermieden werden. Von der Mitte der Trommel aus-
gehend kann problemlos zu beiden Enden hin parallel
montiert werden, wobei die Ublicherweise sowieso vor-
gesehenen Reinigungstlren als Ein- und Ausstieg ge-
nutzt werden. Ebenfalls mdglich ist die komplette Vor-
montage abseits der Baustelle und eine Vormontage
ganzer Trommeltrockner-Segmente (Trommelmantel
und Einbauten fertig montiert in z. B. 3 oder 4 m axialer
Langen). In diesem Falle werden die einzelnen Segmen-
te, die bereits die fertigen Einbauten aufweisen durch
Zusammenfligen des Trommelmantels zum eigentlichen
Trommeltrockner verschweil’t. Eine notwendige Monta-
ge von Einbauten auf der Baustelle selbst kann dann
vollstéandig entfallen.

[0013] Vorzugsweise werden die Flile der Omegafor-
migen Stutzringe mit der Trommel verbunden, wobei na-
turlich auch eine gedrehte Anordnung denkbar ist und
die bauchférmigen Wolbungen der Stltzringe mit der
Trommel verbunden sind, wobei Schweil- und/oder
Schraubverbindungen zur Anordnung kommen. Denk-
bar sind aber auch Stecksysteme fiir das vollstandige
Einbautensegment. In einem weiteren Ausfuhrungsbei-
spiel ist die Anstromungsbreite der Stutzringe in Durch-
strdomungsrichtung der Trommel in etwa gleich der An-
stromungsbreite der Einbauten ist. In einer bevorzugten
Ausfliihrungsform sind die Einbauten zwischen zwei
kreisférmigen ausgefihrten Stiitzgestellen angeordnet,
wobei die kreisformigen Stutzgestelle einen kleineren
Radius aufweisen als der Trommelradius und die Stutz-
ringe zwischen dem Stitzgestell und der Trommel an-
geordnet sind.
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[0014] Trommel oder Trommelsegment nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Vermeidung eines hohen Luftwider-
standes die Stiitzringe in Durchstrdomungsrichtung ange-
ordnet sind.

[0015] Weitere vorteilhafte Malnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0016] Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Trock-
nungsanlage mit einer erfindungsgemafien
Trommel bzw. mehrerer Trommelsegmente,
einen Schnitt durch eine Trommel nach Figur
1 zur Darstellung des Stiitzgestells mit den
Stltzringen,

den Schnitt nach Figur 2 mit zuséatzlicher Ein-
zeichnung der Einbauten an dem Stitzgestell,
eine vergréRerte Seitenansicht einer Trom-
mel nach Figur 1 mit einem Teilriss mit darin
enthaltener Darstellung der Einbautenmodule
und

eine Darstellung des erfindungsgemalien
Verfahrens zum Montage von Einbautenmo-
dulen in eine Trommel.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

[0017] In Figur 1 ist schematisch eine Anlage zur
Trocknung von rieselfahigem Material 9 dargestellt. Da-
bei wird in der Regel bei Verwendung einer drehbaren
Trommel 5 Gas in einer Brennkammer 1 erhitzt und einer
Mischkammer 2 zugefiihrt. In der Mischkammer 2 wird
Material 9 Gber eine Eingabeschleuse 3 zugegeben und
Uber die Strémung in Richtung der Trommel 5 zum Trom-
meleingang 4 transportiert. In der Trommel 5 wird das
Material schlieRlich durchmischt und einer gleichmafi-
gen Erwarmung und Trocknung unterworfen. Nach Aus-
tritt des Materials 9 aus dem Trommelausgang 6 wird es
mit der Rohrverbindung 13 meist einem Zyklon (nicht dar-
gestellt) mit Zellradschleuse (nicht dargestellt) und wei-
teren Behandlungen oder einer Fertigung zugefihrt. Im
Ubrigen ist die Trommel 5 mit Laufringen 10 versehen,
an die ein Antrieb 11 angreifen kann. Im Rahmen eines
dargestellten Ausfiihrungsbeispieles kann die Trommel
5 aus mehreren Trommelsegmenten 12 und daran an-
gesetzten Trommeleingang 4 und Trommelausgang 6
bestehen. Dies kann fertigungs-oder montagetechni-
sche Griinde haben; bevorzugt ist denkbar, dass Trom-
melsegmente 12, 12°, 12"... produziert werden, die am
Montageort zu einer Trommel 5 zusammengefiigt wer-
den. Dabei ist es natilirlich méglich, dass die Laufringe
10 an anderen Stellen an der Trommel 5 angeordnet sind
als hier beschrieben. Dabei ist zu beachten, dass je nach
Montageaufwand und -mdglichkeit die notwendigen Ein-
bautenmodule 18 entweder getrennt von den Trommel-
segmenten 12 angeliefert werden und vor Ort zusam-
mengesetzt werden, oder die Einbautenmodule 18 be-
reits sofort nach ihrer Montage in ein Trommelsegment
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12 eingesetzt werden.

[0018] In Figur 2 ist der Schnitt A-A nach Figur 1 dar-
gestellt, in dem die Innenansicht einer Trommel 5 oder
eines Trommelsegments 12 verdeutlicht wird. Daraus ist
ersichtlich wie ein Stltzgestell 14 durch die Stutzringe 7
elastischen, aber statisch tragfahig, in Lage und Position
gehalten wird. In Figur 3 ist nun zur Verdeutlichung des
Unterschiedes die Einbauten 8 zusatzlich zu dem Stitz-
gestell 14 und den Stiitzringe 7 dargestellt. Die Einbauten
8 ergeben nun die Moglichkeit eine optimale Durchmi-
schung und Verteilung des Materials 9 in der Trommel 5
zu gewabhrleisten.

[0019] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weisen
die einseitig offenen Stitzringe 7 FuRe 19 auf Seite der
Offnung 15 auf, die dem Stiitzring 7 ein omegaférmiges
Aussehen geben. Im Sinne der Erfindung kann nun der
Stlitzring 7 Zug- und Druckspannungen, die sich aus den
Temperaturunterschied zwischen Montage- und Be-
triebszustand ergeben Uber die Schenkel 16 ausglei-
chen, die sich je nach Bedarf elastisch verformen kon-
nen. Dadurch wird in optimaler und vor allem einfacher
Weise zum Spannungsabbau beigetragen und die Ge-
samtkonstruktion (Einbauten 8, das Stltzgestell 14 in
Verbindung mit der Trommel 5) nimmt wahrend des Be-
triebes oder bei Zustandsanderungen im laufenden Be-
trieb keinen Schaden.

[0020] Dabei entscheidet der Anwendungsfall ob die
Stltzringe 7 in Durchstrdomungsrichtung (nicht darge-
stellt) angeordnet sind, oder mit ihrer Breitseite einen
ahnlichen Widerstand der Durchstréomung entgegenset-
zen wie die Einbauten 8 und/oder die Stltzgestelle 14.
Der Anwendungsfall entscheidet auch Uber die Art der
Einbauten 8. Im vorliegenden Beispiel sind kreuzférmige
Einbauten 8 vorgesehen, es gibt dafiir aber natlrlich
noch eine Vielzahl von Variationen. In Figur 4 wird noch-
mals durch einen Teilriss der Aufbau einer Trommel 5
dargestellt. Dazu ist im Teilriss ersichtlich, dass mehrere
Einbautenmodule 18, 18’ ... nebeneinander in Léngser-
streckung der Trommel 5 verbaut sind. Dabei kann wie
bereits beschrieben eine Trommel 5 auch aus mehreren
Trommelsegmente 12 bestehen, die vor Ort zusammen-
gesetzt worden sind. Die Stiitzgestelle 14 mit den Stiitz-
ringen 7 bilden dabei die Begrenzung eines Einbauten-
moduls 18. In einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel
sind die Wartungs6ffnungen (Mannluken) genau zwi-
schen zwei Einbautenmodulen 18 angeordnet, um einem
Wartungstechniker die Méglichkeit zu geben ohne Pro-
bleme in das Innere der Trommel 5 zu gelangen. Wie
aus Figur 3 ersichtlich ist, reichen die Einbauten 8 eines
Einbaumoduls 18 bis dicht an die Wand der Trommel
heran, so dass hier kein Platz fir einen Wartungstech-
niker ware.

[0021] In Zusammenschau des erfindungsgemafRen
Verfahrens (Figur 5) wird nun bei Herstellung einer Trom-
mel 5 flr einen Trockner zuerst ein Einbautenmodul 18
aus den Einbauten 8 und zwei Stutzgestellen montiert.
Dies kann in vorteilhafter Weise auf3erhalb der Trommel
5 selbst stattfinden, wobei durch den vergroRerten Zu-
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gangsfreiraum, der damit geschaffen worden ist, mehre-
re Arbeiter gleichzeitig an einem Einbautenmodul 18 ar-
beiten kdnnen. Dabei werden gleichzeitig oder nachein-
ander die Stitzringe 7 angeschweil3t. SchlieBlich wird
das gesamte Einbautenmodul 18 mittels entsprechender
Mittel wie Krane oder Gabelstapler in eine Trommel 5,
bzw. ein Trommelsegment 12, gehoben und dort wéh-
rend der Endmontage an die Trommel 5 bzw. ein Trom-
melsegment 12, montiert. In vorteilhafter Weise entfallt
bei der Montage eines derartigen Einbautenmoduls 18
die Notwendigkeit die Trommel 5 oder das Trommelseg-
ment 12 regelmaRig zu drehen um so nacheinander die
Stltzgestelle an die Trommel anzubinden. Durch das
Einfuhren eines vollstandigen Einbautenmoduls 18 in die
Trommel 5 oder das Trommelsegment 12 ist es nur noch
notwendig das Einbautenmodul 18 vorlaufig mit Keilen
oder Heftschweilungen zu fixieren, bevor die richtigen
Verbindungsmittel, verschweiflen oder verschrauben,
angebracht werden. Dabei mussen die Nachteile einer
notwendigen Drehung der Trommel wahrend der Mon-
tage oder die langwierige umstandliche und beengte
Montage der Einbauten in einer Trommel nicht mehr in
Kauf genommen werden.

[0022] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass die
vorgestellten Lésungen keineswegs limitierend auf den
Erfindungsgedanken wirken, sondern dem Fachmann
sind im Geiste der Erfindung eine Vielzahl an Méglich-
keiten bekannt, wie die Stutzringe ausgefiihrt werden
kdnnten, um eine elastische Spannungsiibernahme bei
tragender Funktion der Einbauten zu ermdglichen.

Bezugszeichenliste: DP1333EP

[0023]

1. Brennkammer

2. Mischkammer

3. Eingabeschleuse
4. Trommeleingang

5. Trommel

6. Trommelausgang
7. Stitzring

8. Einbauten

9. Material

10.  Laufring

11.  Antrieb

12. Trommelsegmente
13.  Rohrverbindung

14.  Stitzgestell

15.  Offnung

16.  Schenkel

17.  Wartungsoffnungen
18.  Einbautenmodule
19.  FiRe
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Patentanspriiche

1. Trommel (5) oder Trommelsegment (12, 12’, 12") furr
eine Trocknungsvorrichtung von schuttfahigem Ma-
terial, wobei innerhalb der um ihre Mittelachse dreh-
baren Trommel (5) Einbauten (8) angeordnet sind,
die das schuttfahige Material (9) wahrend der Hin-
durchleitung eines temperierten gasférmigen Trans-
portfluids vom Trommeleingang (4) zum Trommel-
ausgang (6) durchmischen und transportieren, da-
durch gekennzeichnet, dass
zwischen den Einbauten (8) und der Trommel (5)
mehrere Stitzringe (7) angeordnet sind, die

a) statisch tragfahig ausgefihrt sind,

b) aber Zug- und Druckspannungen elastisch
kompensieren und

c) form- und/oder kraftschliissig mit den Einbau-
ten (8) und/oder deren Stiitzgestell (14) und der
Trommel (5) verbunden sind.

2. Trommel oder Trommelsegment nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzringe (7)
einseitig offen ausgefiihrt sind.

3. Trommel oder Trommelsegment nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
ringe (7) einen Grundriss in Form eines Omega "Q"
aufweisen.

4. Trommel oder Trommelsegment nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Flule (19) der
Stitzringe (7) mit der Trommel (5) verbunden sind.

5. Trommel oder Trommelsegment nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die bauchférmi-
gen Woélbungen der Stitzringe (7) mit der Trommel
(5) verbunden sind.

6. Trommel oder Trommelsegment nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet,dass zwischen den Stitzringen (7) und
dem Stutzgestell (14) der Einbauten (8) bzw. zwi-
schen den Stutzringen (7) und der Trommel (5)
Schweilverbindungen und/oder Schraubverbin-
dungen angeordnet sind.

7. Trommel oder Trommelsegment nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet,dassdie Anstrémungsbreite der Stltzrin-
ge (7) in Durchstrémungsrichtung der Trommel (5)
in etwa der Anstrémungsbreite der Einbauten (8)
und/oder des Stiitzgestells (14) entspricht.

8. Trommel oder Trommelsegment nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet,dassdie Einbauten (8) zwischen zwei
Stiitzgestellen (14) angeordnet sind, wobei die kreis-
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férmigen Stltzgestelle (14) einen kleineren Radius
aufweisen als der Radius der Trommel (5) und dass
die Stltzringe (7) zwischen dem Stitzgestell (14)
und der Trommel (15) angeordnet sind.

Trommel oder Trommelsegment nach einem oder
mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Vermeidung eines hohen Luft-
widerstandes die Stltzringe (7) in Durchstrémungs-
richtung angeordnet sind.

Trommel oder Trommelsegment nach einem oder
mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils eine Wartungsoffnung (17)
zwischen zwei Einbautenmodulen (18) angeordnet
ist.

Verfahren zur Herstellung einer Trommel (5) oder
eines Trommelsegmentes (12) fir eine Trocknungs-
vorrichtung von schittfahigem Material, wobei inner-
halb der um ihre Mittelachse drehbaren Trommel (5)
Einbauten (8) angeordnet sind, die das schittfahige
Material (9) wahrend der Hindurchleitung eines tem-
perierten gasférmigen Transportfluids vom Trom-
meleingang (4) zum Trommelausgang (6) durchmi-
schen und transportieren, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

11.1 fir die Herstellung eines Einbautenmodu-
les (18) werden die Einbauten (8) zwischen zwei
Stlitzgestellen (14) montiert,

11.2 eswerden Zug- und Druckspannungen ela-
stisch aufnehmende metallische Stiitzringe (7)
allseitig so an dem Einbautenmodul (18) mon-
tiert, dass diese nach auf’en weisen,

11.3 das Einbautenmodul (18) mit den Stiitzrin-
gen (7) wird in eine Trommel (5) oder ein Trom-
melsegment (12) eingebracht und vorlaufig mit-
tels Keilen und/oder Heftschweilen vorfixiert,
11.4 die elastischen Stitzringe (7) des Einbau-
tenmoduls (18) werden mitder Trommel (5) oder
einem Trommelsegment (12) kraft-und/oder
formschlissig verbunden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Herstellung von Trommelseg-
menten (12) diese vor Ort zu einer Trommel (5) zu-
sammengesetzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein-
seitig offene Stltzringe (7)verwendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass

omegaférmige "Q" Stiitzringe verwendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stutzringe (7) verschweil’t werden.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stitzringe (7) verschraubt werden.
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