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(54) Trocknungs-Vorrichtung

(57) Eine Vorrichtung zum Trocknen behälterförmi-
ger, keramischer Formkörper umfasst einen Formkörper
(2) mit einem Boden (6) mit einer ersten Boden-Fläche
(7) und einer dieser gegenüberliegenden zweiten Boden-
Fläche (8) und einer einen Formkörper-Innenraum (10)
umfangsseitig umschließenden Umfangs-Wand (9) mit
einer dem Formkörper-Innenraum (10) zugewandten, an
die erste Boden-Fläche (7) angrenzenden, ersten Um-
fangs-Wand-Fläche (11) und einer dem Formkörper-In-
nenraum (10) abgewandten, an die zweite Boden-Fläche
(8) angrenzenden, zweiten Umfangs-Wand-Fläche (12),
eine mit einer der Boden-Flächen (7) und der an diese
angrenzenden Umfangs-Wand-Fläche (11) in Kontakt
stehende StützEinrichtung (1) zum Stützen des Form-
körpers (2), eine von der anderen Boden-Fläche (8) und
der an diese angrenzenden Unfangs-Wand-Fläche (12)
unter Ausbildung eines Strömungs-Kanals (13) beab-
standet angeordnete Trocknungs-Strömungs-Leit-Ein-
richtung (3) und eine TrocknungsEinrichtung (4) zur Be-
aufschlagung des Strömungs-Kanals (13) mit einem
Trocknungs-Fluid zur Trocknung des Formkörpers (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Trocknen behälterförmiger keramischer Formkörper. Die
Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Trocknen
behälterförmiger, keramischer Formkörper.
[0002] Das Trocknen keramischer Formkörper ge-
schieht vorwiegend durch Verdunstungstrocknung.
Kleinformatige, keramische Formkörper werden hierbei
überwiegend in Kammertrocknern getrocknet. Großfor-
matige, keramische Formkörper zeigen jedoch eine hohe
Trocknungsempfindlichkeit. Insbesondere Keramiken
mit einer hohen Trocknungsschwindung und geringer
Trockenbruchfestigkeit sind anfällig für Trockenrisse.
Selbst bei einer langsamen Trocknung, das heißt sehr
langen Trocknungszeiten, lässt sich die Trockenrissent-
stehung beim Trocknen großformatiger, keramischer
Formkörper in Kammertrocknern nur schwer verhindern.
Bei großformatigen Formkörpern ist insbesondere die
gleichmäßige Trocknung ein Problem. Eine ungleichmä-
ßige Trocknung führt zu lokalen Spannungszentren im
keramischen Formteil und somit zu einer erhöhten Trok-
kenrissanfälligkeit.
[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur gleichmä-
ßigen Trocknung großformatiger, behälterförmiger kera-
mischer Formkörper bereitzustellen.
[0004] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
sprüche 1 und 15 gelöst. Der Kern der Erfindung besteht
darin, die Formkörper bereits in der Gießform mittels
Konvektionstrocknung mit einer definierten Trocknungs-
Strömung zu trocknen. Hierzu ist eine Strömungs-Leit-
Einrichtung vorgesehen, welche derart angeordnet ist,
dass zwischen dem Einsatz und dem zu trocknenden
Formkörper ein Strömungs-Kanal ausgebildet ist. Der
Strömungs-Kanal wird zur Trocknung des keramischen
Formkörpers von einer Trocknungs-Einrichtung mit ei-
nem Trocknungs-Fluid einer bestimmten Temperatur,
Feuchtigkeit und Strömungsgeschwindigkeit beauf-
schlagt. Durch die Geometrie des Strömungs-Leit-Ein-
satzes lassen sich über die gesamte freie Oberfläche
des Formkörpers exakt einstellbare, homogene Bedin-
gungen erreichen. Hierdurch wird eine gleichmäßige
Trocknung auch großformatiger Formkörper ermöglicht.
[0005] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0006] Zusätzliche Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung mehrerer
Ausführungsbeispiele anhand der Zeichnungen. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Trocknungs-Vorrich-
tung gemäß einem ers- ten Ausführungsbei-
spiel und

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Trocknungs-Vorrich-
tung gemäß einem wei- teren Ausführungsbei-
spiel.

[0007] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 ein erstes Ausführungsbeispiel der Erfindung be-
schrieben. Eine Vorrichtung zum Trocknen behälterför-
miger, keramischer Formkörper umfasst eine Gießform
1, einen mit dieser in Kontakt stehenden Formkörper 2,
einen Strömungs-Leit-Einsatz 3 und eine nur schema-
tisch dargestellte Trocknungs-Einrichtung 4. Die
Gießform 1 ist insbesondere als eine nicht saugende
Holzform ausgebildet. Die Gießform 1 weist einen zu ei-
ner Rotationsachse 19 rotationssymmetrischen Quer-
schnitt mit einem Durchmesser D im Bereich von 10 cm
bis 100 cm, insbesondere 30 cm bis 80 cm, auf. Es ist
jedoch ebenfalls möglich, dass die Gießform 1 einen qua-
dratischen oder rechteckigen Querschnitt mit einer Län-
ge L im Bereich von 10 cm bis 100 cm, insbesondere 30
cm bis 80 cm, und einer Breite B im Bereich von 10 cm
bis 100 cm, insbesondere 30 cm bis 80 cm, aufweist. Die
Gießform 1 dient als Stütz-Einrichtung zum Stützen des
Formkörpers 2. Die Gießform 1 hat eine Höhe H im Be-
reich von 10 cm bis 100 cm, insbesondere 30 cm bis 80
cm, insbesondere 40 cm bis 60 cm. Die Gießform 1 um-
gibt den mittels eines Guss-Verfahrens hergestellten
Formkörper 2. Zum Beheizen der Gießform 1 ist eine
Heiz-Einrichtung 5 vorgesehen. Die Gießform 1 ist somit
beheizbar. Die Gießform 1 ist auf ihrer Oberseite von
einem Deckel 18 gasdicht abgeschlossen. Zum Aus-
gleich der Trocknungsschwindung des Formkörpers 2
kann die Gießform 1 elastisch ausgebildet sein. Es ist
insbesondere möglich, die Gießform 1 mehrteilig auszu-
bilden, wobei die einzelnen Teile durch elastische Ele-
mente miteinander verbunden sind. Die Gießform 1 ist
somit insbesondere teilbar. Hierdurch wird die Entform-
barkeit gewährleistet und vereinfacht.
[0008] Der Formkörper 2 weist einen Boden 6 mit einer
ersten Boden-Fläche 7 und einer dieser gegenüber lie-
genden zweiten Boden-Fläche 8 auf. Die Boden-Flächen
7, 8 sind insbesondere parallel zueinander. Des Weiteren
umfasst der Formkörper 2 eine an den Boden 6 angren-
zende Umfangs-Wand 9, welche einen Formkörper-In-
nenraum 10 umfangsseitig umschließt. Die Umfangs-
Wand 9 ist insbesondere hohlzylinderförmig ausgebildet.
Abhängig von der geometrischen Ausformung der
Gießform 1 kann die Umfangs-Wand 9 jedoch auch einen
Formkörper-Innenraum 10 mit quadratischem oder
rechteckigem Querschnitt umschließen.
[0009] Die Umfangs-Wand 9 weist eine dem Formkör-
per-Innenraum 10 zugewandte, an die erste Boden-Flä-
che 7 angrenzende, erste Umfangs-Wand-Fläche 11 und
eine dem Formkörper-Innenraum 10 abgewandte, an die
zweite Boden-Fläche 8 angrenzende, zweite Umfangs-
Wand-Fläche 12 auf. Die Umfangs-Wand-Flächen 11,
12 sind insbesondere parallel zueinander. Die zweite
Umfangs-Wand-Fläche 12 und die zweite Boden-Fläche
8 des Formkörpers 2 stehen in Kontakt mit der Gießform
1. Die äußeren Abmessungen des Formkörpers 2 ent-
sprechen somit im Wesentlichen den inneren Abmes-
sungen der Gießform 1. Der Formkörper 2 ist aus Kera-
mik, insbesondere aus Nichtoxid-Keramik, insbesondere

1 2 



EP 2 058 613 A2

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aus Siliziumnitrid.
[0010] Im Formkörper-Innenraum 10 ist beabstandet
zur ersten Umfangs-Wand-Fläche 11 der Umfangs-
Wand 9 und zur ersten Boden-Fläche 7 des Bodens 6
des Formkörpers 2 als Trocknungs-Strömungs-Leit-Ein-
richtung der Strömungs-Leit-Einsatz 3 angeordnet. Der
Strömungs-Leit-Einsatz 3 weist eine erste, dem Deckel
18 zugewandte Strömungs-Leit-Fläche 27, eine zweite,
der Umfangs-Wand 9 zugewandte Strömungs-Leit-Flä-
che 28 und eine dritte, dem Boden 6 zugewandte Strö-
mungs-Leit-Fläche 29 auf. Die erste Strömungs-Leit-Flä-
che 27 ist parallel zum Deckel 18 ausgerichtet. Die dritte
Strömungs-Leit-Fläche 29 ist parallel zur ersten Boden-
Fläche 7 ausgerichtet. Sie kann insbesondere auch par-
allel zur zweiten Boden-Fläche 8 ausgerichtet sein. Der
Strömungs-Leit-Einsatz 3 ist somit an den Formkörper
2, insbesondere an die Form des Formkörper-Innen-
raums 10 angepasst. Der Strömungs-Leit-Einsatz 3 ist
somit zylindrisch beziehungsweise quaderförmig, insbe-
sondere kubisch ausgebildet. Alternative Geometrien
des Strömungs-Leit-Einsatzes 3 sind jedoch ebenfalls
möglich.
[0011] Zwischen dem Strömungs-Leit-Einsatz 3 und
dem Formkörper 2 ist ein Strömungs-Kanal 13 ausgebil-
det. Der Strömungs-Kanal 13 umfasst einen zwischen
dem Strömungs-Leit-Einsatz 3 und dem Deckel 18 ver-
laufenden Zuleitungs-Kanal 14, einen Seiten-Wand-Ka-
nal 15, einen Boden-Kanal 16 und einen Abfluss-Kanal
17. Der Abfluss-Kanal 17 ist als zentrale Bohrung im Strö-
mungs-Leit-Einsatz 3 ausgebildet. Der Seiten-Wand-Ka-
nal 15 verläuft entlang der ersten Umfangs-Wand-Fläche
11 zwischen dieser und der zweiten Strömungs-Leit-Flä-
che 28 des Strömungs-Leit-Einsatzes 3. Der Strömungs-
Leit-Einsatz 3 weist einen konstanten Abstand A1 von
der Umfangs-Wand 9 des Formkörpers 2 auf, das heißt
der Abstand A1 zwischen der zweiten Strömungs-Leit-
Fläche 28 des Strömungs-Leit-Einsatzes 3 und der Um-
fangs-Wand 9 ist an jeder Stelle gleich. Die zweite Strö-
mungs-Leit-Fläche 28 ist insbesondere konzentrisch zur
hohlzylindrischen Umfangs-Wand 9, insbesondere zur
ersten Umfangs-Wand-Fläche 11 angeordnet. Bei einer
kubischen Ausführung des Formkörpers 2 ist die zweite
Strömungs-Leit-Fläche 28 dementsprechend ab-
schnittsweise parallel zur ersten Umfangs-Wand-Fläche
11. Der Strömungs-Querschnitt ist somit im Bereich des
Seiten-Wand-Kanals 15 gleichbleibend. Der Abstand A1
zwischen dem Strömungs-Leit-Einsatz 3 und der Um-
fangs-Wand 9 des Formkörpers 2 liegt im Bereich von
0,5 cm bis 5,5 cm, insbesondere im Bereich von 1 cm
bis 3 cm.
[0012] Der Strömungs-Leit-Einsatz 3 ist in einem Ab-
stand A2 zum Boden 6 des Formkörpers 2 angeordnet.
Gemäß der in Fig. 1 dargestellten Ausführungsform ist
der Abstand A2 zwischen dem Strömungs-Leit-Einsatz
3 und dem Boden 6 des Formkörpers 2 konstant. Der
Strömungs-Querschnitt des Strömungs-Kanals 13 ist so-
mit im Bereich des Boden-Kanals 16 gleichbleibend. Der
Abstand A2 zwischen dem Strömungs-Leit-Einsatz 3 und

dem Boden 6 des Formkörpers 2 ist insbesondere gleich
dem Abstand A1 zwischen dem Strömungs-Leit-Einsatz
3 und der Umfangs-Wand 9 des Formkörpers 2. Der Strö-
mungs-Querschnitt des Strömungs-Kanals 13 ist somit
im Bereich des Seiten-Wand-Kanals 15 gleich groß wie
im Bereich des Boden-Kanals 16. Der Strömungs-Quer-
schnitt des Strömungs-Kanals 13 ist insbesondere über
den gesamten Strömungsweg, abgesehen von den
Übergängen zwischen dem Zuleitungs-Kanal 14, dem
Seiten-Wand-Kanal 15, dem Boden-Kanal 16 und dem
Abfluss-Kanal 17, gleichbleibend.
[0013] Es ist jedoch möglich, den Strömungs-Leit-Ein-
satz 3 derart auszubilden, dass der Abstand A2 ausge-
hend vom Übergang des Seiten-Wand-Kanals 15 in den
Boden-Kanal 16 zum Abfluss-Kanal 17 hin zunimmt.
Hierdurch ist es möglich, eine gleichbleibende Strö-
mungs-Geschwindigkeit über den gesamten Strömungs-
weg zu erreichen.
[0014] Im Zentralbereich des Deckels 18 ist ein An-
schluss-Stück 20 zum Anschluss der Trocknungs-Ein-
richtung 4 vorgesehen. An das Anschluss-Stück 20 ist
gasdicht eine Verbindungs-Leitung 21 zur Trocknungs-
Einrichtung 4 angebracht. Die Verbindungs-Leitung 21
umfasst eine zentral angeordnete Abfluss-Leitung 22 in
Strömungsverbindung mit dem Abfluss-Kanal 17 und ei-
ne ringförmige, koaxial zur Abfluss-Leitung 22 angeord-
nete Zufluss-Leitung 23. Über die Zufluss-Leitung 23 ist
der Strömungs-Kanal 13 von der Trocknungs-Einrich-
tung 4 mit einem Trocknungs-Fluid zur Trocknung des
Formkörpers 2 beaufschlagbar. Als Trocknungs-Fluid
dient insbesondere Luft. Andere Trocknungs-Fluide sind
jedoch ebenso möglich. Es kann insbesondere vorteil-
haft sein, ein Inertgas als Trocknungs-Fluid zur Trock-
nung des Formkörpers 2 vorzusehen.
[0015] Die Trocknungs-Einrichtung 4 umfasst einen in
den Figuren nicht dargestellten, regelbaren Ventilator zur
Steuerung der Strömungs-Geschwindigkeit des Trock-
nungs-Fluids im Strömungs-Kanal 13. Anstelle des Ven-
tilators kann auch eine andere Antriebs-Einrichtung zur
Steuerung der Strömungs-Geschwindigkeit des Trock-
nungs-Fluids vorgesehen sein. Außerdem umfasst die
Trocknungs-Einrichtung 4 einen Temperatur-Regler zur
Steuerung der Temperatur des Trocknungs-Fluids.
Schließlich umfasst die Trocknungs-Einrichtung 4 einen
Konditionierer zur Regelung der relativen Feuchtigkeit
des Trocknungs-Fluids. In einer besonders vorteilhaften
Ausführungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die
Trocknungs-Einrichtung 4 eine Steuer-Einrichtung zur
Steuerung des Ventilators und/oder des Temperatur-
Reglers und/oder des Konditionierers umfasst. Die Steu-
er-Einrichtung ist insbesondere programmierbar. Mit Hil-
fe der Steuerungs-Einrichtung ist die Strömungs-Ge-
schwindigkeit und/oder die Temperatur und/oder die re-
lative Feuchtigkeit des Trocknungs-Fluids für den ge-
samten Trocknungs-Prozess im Voraus wählbar.
[0016] In einer besonders vorteilhaften Ausführungs-
form ist in der Trocknungs-Einrichtung 4 ferner minde-
stens ein Sensor zur Messung der Feuchtigkeit des aus
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dem Abfluss-Kanal 17 abgesaugten Trocknungs-Fluids
vorgesehen. Der mindestens eine Sensor ist in daten-
übertragender Weise an die Steuer-Einrichtung der
Trocknungs-Einrichtung 4 gekoppelt. Durch Kopplung
der Sensoren an die Steuer-Einrichtung der Trocknungs-
Einrichtung 4 ist mindestens ein Trocknungs-Parameter,
das heißt die Temperatur und/oder die relative Feuchtig-
keit und/oder die Strömungsgeschwindigkeit des Trock-
nungs-Fluids in Abhängigkeit von der Rest-Feuchtigkeit
des zu trocknenden Formkörpers 2 automatisch regel-
bar.
[0017] In einer weiteren, nicht dargestellten Ausfüh-
rungsform ist die Trocknungs-Einrichtung 4 im Inneren
des Strömungs-Leit-Einsatzes 3 integriert. Der Deckel
18 ist bei dieser Ausführungsform geschlossen, das heißt
er weist kein Anschluss-Stück 20 auf.
[0018] Im Folgenden wird die Funktion der Vorrichtung
beschrieben. Zunächst wird der Formkörper 2 in der
Gießform 1 mittels eines Hohlguss-Verfahrens herge-
stellt. Bei einem Hohlguss-Verfahren ist der Formkörper-
Innenraum 10 von Beginn an frei zugänglich. Der Form-
körper 2 kann auch mittels einen Kernguss-Verfahrens
hergestellt werden. In diesem Falle wird der bei diesem
Verfahren benötigte Gießformkern entfernt, nachdem
sich das keramische Gefüge des Formkörpers 2 in einem
Sol-Gel-Prozess stabilisiert hat. Sofern die Umfangs-
Wand 9 zum Zeitpunkt des Trocknungsbeginns noch
nicht ausreichend standfest ist, kann sie mittels federnd
gelagerter Leisten an der Gießform 1 stabilisiert werden.
Hierzu sind in den Figuren nicht dargestellte, federnde
Abstützungen an der Gießform 1 vorgesehen. Der noch
feuchte, instabile, keramische Formkörper 2 steht im Be-
reich des Bodens 6 über die zweite Boden-Fläche 8 und
um Bereich der Umfangs-Wand 9 über die zweite Um-
fangs-Wand-Fläche 12 mit der Gießform 1 in Kontakt. Er
wird somit von der Gießform 1 gestützt. Er muss zu die-
sem kritischen Zeitpunkt nicht bewegt werden und kann
in der Gießform 1 verbleiben.
[0019] Sodann wird der Strömungs-Leit-Einsatz 3 in
den Formkörper-Innenraum 10 eingeführt, wodurch sich
der entlang der Umfangs-Wand 9 und des Bodens 6 ver-
laufende Strömungs-Kanal 13 mit einem definierten Strö-
mungsweg und Strömungs-Querschnitt bildet. Die
Gießform 1 wird durch den Deckel 18 gasdicht nach oben
abgeschlossen. Mittels der Trocknungs-Einrichtung 4
wird der Strömungs-Kanal 13 über die Zufluss-Leitung
23 mit einem Trocknungs-Fluid, insbesondere mit Luft
oder einem Inertgas, beaufschlagt. Gleichzeitig saugt die
Trocknungs-Einrichtung 4 das Trocknungs-Fluid durch
den Abfluss-Kanal 17 aus dem Formkörper-Innenraum
10. Die Trocknungs-Einrichtung 4 beaufschlagt somit
den Strömungs-Kanal 13 über den Zuleitungs-Kanal 14
mit Trocknungs-Fluid und saugt dieses über den Abfluss-
Kanal 17 des Strömungs-Kanals 13 wieder ab. Alternativ
hierzu ist es möglich, den Strömungs-Kanal 13 aus-
schließlich mit Trocknungs-Fluid zu beaufschlagen oder
dieses lediglich über den Abfluss-Kanal 17 abzusaugen.
Das Trocknungs-Fluid fließt somit von der Trocknungs-

Einrichtung 4 entlang einer Strömungsrichtung 26 durch
die Zufluss-Leitung 23, den Zuleitungs-Kanal 14, den
Seiten-Wand-Kanal 15, den Boden-Kanal 16, den Ab-
fluss-Kanal 17 und die Abfluss-Leitung 22, zurück in die
Trocknungs-Einrichtung 4. Hierbei nimmt das Trock-
nungs-Fluid Feuchtigkeit vom zu trocknenden Formkör-
per 2 auf. Das Trocknungs-Fluid strömt insbesondere in
einem geschlossenen Kreislauf, welcher zumindest die
Trocknungs-Einrichtung 4 und den Strömungs-Kanal 13
umfasst.
[0020] Die Temperatur und/oder die Feuchtigkeit und/
oder die Strömungsgeschwindigkeit des Trocknungs-
Fluids lassen sich mittels der Trocknungs-Einrichtung 4
exakt auf vorgegebene Werte einstellen. Hierbei liegt die
Temperatur in einem Bereich zwischen 5 °C und 95 °C,
insbesondere im Bereich von 20 °C bis 60 °C, insbeson-
dere im Bereich von 25 °C bis 40 °C.
[0021] Die relative Feuchtigkeit des Trocknungs-
Fluids liegt im Bereich zwischen 5% und 98%. Sie wird
insbesondere im Verlauf des Trocknungs-Prozesses
ausgehend von einem Anfangswert von etwa 95% auf
einen Wert von höchstens 50%, insbesondere höchstens
30%, insbesondere höchstens 10% gesenkt. Gleichzei-
tig wird die Temperatur des Trocknungs-Fluids im Verlauf
der Trocknung fortschreitend erhöht.
[0022] Die Strömungsgeschwindigkeit des Trock-
nungs-Fluids liegt im Bereich von 0,5 m/s bis 10 m/s,
insbesondere im Bereich von 1 m/s bis 5 m/s. Die Durch-
satzmenge des Trocknungs-Fluids liegt im Bereich von
1 m3/h bis 120 m3/h.
[0023] Zur Vermeidung von Kondensation wird die
Gießform 1 mittels der Heiz-Einrichtung 5 erwärmt. Sie
wird insbesondere auf einer konstanten Temperatur im
Bereich von 20 °C bis 60 °C, insbesondere im Bereich
von 30 °C bis 40 °C gehalten.
[0024] Das durch den Strömungs-Kanal 13 strömende
Trocknungs-Fluid transportiert die von dem Formkörper
2 aufgenommene Feuchtigkeit aus dem Formkörper-In-
nenraum 10 hinaus und leitet sie in den Konditionierer
der Trocknungs-Einrichtung 4. In der Trocknungs-Ein-
richtung 4 erfolgt die Einstellung der gewünschten Trock-
nungsparameter über die Regelung der Temperatur und/
oder der relativen Feuchtigkeit und/oder der Strömungs-
geschwindigkeit des Trocknungs-Fluids.
[0025] Nach einem Zeitraum von weniger als 168
Stunden, insbesondere weniger als 96 Stunden, insbe-
sondere weniger als 72 Stunden ist der Formkörper 2 so
weit getrocknet, dass er aus der Gießform 1 entnommen
werden kann. Anschließend kann optional eine weitere
Trocknung in einem gewöhnlichen Kammertrockner bis
zur gewünschten Restfeuchte erfolgen.
[0026] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 2 ein weiteres Ausführungsbeispiel der Erfindung
beschrieben. Identische Teile sind mit denselben Be-
zugszeichen versehen wie bei dem ersten Ausführungs-
beispiel, auf dessen Beschreibung hiermit verwiesen
wird. Konstruktiv unterschiedliche, jedoch funktionell
gleichartige Teile erhalten dieselben Bezugszeichen mit
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einem nachgestellten a. Der zentrale Unterschied ge-
genüber dem ersten Ausführungsbeispiel besteht darin,
dass die Stütz-Einrichtung durch einen Gießformkern 24
im Formkörper-Innenraum 10 gebildet ist. Der Formkör-
per 2 steht hierbei im Bereich des Bodens 6 über die
erste Boden-Fläche 7 und im Bereich der Umfangs-
Wand 9 über die erste Umfangs-Wand-Fläche 11 mit
dem Gießformkern 24 in Kontakt. Der Formkörper 2 wird
somit von innen abgestützt. Die Heiz-Einrichtung 5 ist im
Inneren des Gießformkerns 24 angeordnet. Der
Gießformkern 24 ist somit beheizbar. Zum Ausgleich der
Trocknungsschwindung des Formkörpers 2 ist der
Gießformkern 24 derart ausgebildet, dass er zusammen
mit dem Formkörper 2 schwinden kann. Der Gießform-
kern 24 ist insbesondere elastisch ausgebildet. In einer
besonders vorteilhaften Ausführungsform umfasst der
Gießformkern 24 mehrere Elemente, welche durch ela-
stische VerbindungsElemente miteinander verbunden
sind. Der Gießformkern 24 ist insbesondere teilbar. Hier-
durch wird gleichzeitig die Entformbarkeit gewährleistet
und vereinfacht. Die Trocknungs-Strömungs-Leit-Ein-
richtung ist in diesem Ausführungsbeispiel als Strö-
mungs-Leit-Hülle 25 ausgebildet. Sie umfasst den Dek-
kel 18a. Die Strömungs-Leit-Hülle 25 umfasst die Strö-
mungs-LeitFlächen 27a, 28a und 29a. Die erste Strö-
mungs-Leit-Fläche 27a ist hierbei durch die dem
Gießformkern 24 zugewandte Seite des Deckels 18a ge-
bildet. Die zweite Strömungs-Leit-Fläche 28a ist der Um-
fangs-Wand 9 des Formkörpers 2 zugewandt. Die dritte
Strömungs-Leit-Fläche 29a ist dem Boden 6 des Form-
körpers 2 zugewandt.
[0027] Vorteilhafterweise sind bei diesem Ausfüh-
rungsbeispiel die Abfluss-Leitung 22a und die Zufluss-
Leitung 23a auf gegenüber liegenden Seiten der Strö-
mungs-Leit-Hülle 25 angeordnet. Der Strömungs-Kanal
13a umfasst den Zuleitungs-Kanal 14a, den Seiten-
Wand-Kanal 15a und den Boden-Kanal 16a. Bei dieser
Ausführungsform verläuft der Seiten-Wand-Kanal 15a
entlang der zweiten Umfangs-Wand-Fläche 12 zwischen
dieser und der Strömungs-Leit-Hülle 25. Der Boden-Ka-
nal 16a verläuft entlang der zweiten Boden-Fläche 8 zwi-
schen dieser und der Strömungs-Leit-Hülle 25. Die
Trocknungs-Einrichtung 4 ist in Fig. 2 nicht dargestellt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Trocknen behälterförmiger, kera-
mischer Formkörper umfassend

a. einen Formkörper (2) mit

i. einem Boden (6) mit einer ersten Boden-
Fläche (7) und einer dieser gegenüberlie-
genden zweiten Boden-Fläche (8) und
ii. einer einen Formkörper-Innenraum (10)
umfangsseitig umschließenden Umfangs-
Wand (9) mit einer dem Formkörper-Innen-

raum (10) zugewandten, an die erste Bo-
den-Fläche (7) angrenzenden, ersten Um-
fangs-Wand-Fläche (11) und einer dem
Formkörper-Innenraum (10) abgewandten,
an die zweite Boden-Fläche (8) angrenzen-
den, zweiten Umfangs-Wand-Fläche (12),

b. eine von einer der Boden-Flächen (7; 8) und
der an diese angrenzenden Umfangs-Wand-
Fläche (11; 12) unter Ausbildung eines Strö-
mungs-Kanals (13; 13a) beabstandet angeord-
nete Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung
(3; 25) und
c. eine Trocknungs-Einrichtung (4) zur Beauf-
schlagung des Strömungs-Kanals (13; 13a) mit
einem Trocknungs-Fluid zur Trocknung des
Formkörpers (2).

2. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Strömungs-Kanal (13; 13a) ei-
nen zumindest abschnittsweise im Wesentlichen
gleichbleibenden Strömungs-Querschnitt aufweist.

3. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Einrichtung (4) einen regelbaren Venti-
lator zur Steuerung der Strömungs-Geschwindigkeit
des Trocknungs-Fluids umfasst.

4. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Einrichtung (4) einen Temperatur-Reg-
ler zur Steuerung der Temperatur des Trocknungs-
Fluids umfasst.

5. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Einrichtung (4) einen Konditionierer zur
Regelung der relativen Feuchtigkeit des Trock-
nungs-Fluids umfasst.

6. Vorrichtung gemäß einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknungs-
Einrichtung (4) eine Steuer-Einrichtung zur Steue-
rung der Antriebs-Einrichtung und/oder des Tempe-
ratur-Reglers und/oder des Konditionierers umfasst.

7. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Heiz-Einrichtung (5) zum Beheizen der Stütz-Ein-
richtung (1; 24) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine fe-
dernde Abstützung zur Stabilisierung der Umfangs-
Wand (9) an der Stütz-Einrichtung (1; 24) vorgese-
hen ist.
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9. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung (3; 25)
mindestens eine Strömungs-Leit-Fläche (28; 28a)
aufweist, welche konzentrisch beziehungsweise ab-
schnittsweise parallel zur ersten Umfangs-Wand-
Fläche (11) ausgerichtet ist.

10. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung (3; 25)
mindestens eine Strömungs-Leit-Fläche (29; 29a)
aufweist, welche parallel zu den Boden-Flächen (7,
8) ausgerichtet ist.

11. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung (3; 25) ei-
nen als zentrale Bohrung ausgebildeten Abfluss-Ka-
nal (17) aufweist.

12. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung (3; 25) ei-
nen konstanten Abstand A1 von der Umfangs-Wand
(9) des Formkörpers (2) aufweist.

13. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs-Strömungs-Leit-Einrichtung (3) als
Strömungs-Leit-Einsatz ausgebildet ist, welcher im
Formkörper-Innenraum angeordnet ist.

14. Vorrichtung gemäß Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Strömungs-Leit-Einsatz zylin-
drisch beziehungsweise quaderförmig, insbesonde-
re kubisch ausgebildet ist.

15. Verfahren zum Trocknen behälterförmiger, kerami-
scher Formkörper umfassend die folgenden Schrit-
te:

- Bereitstellen

-- eines behälterförmigen Formkörpers (2)
mit einem Boden (6) und einer an diesen
angrenzenden Umfangs-Wand (9),
-- einer Trocknungs-Strömungs-Leit-Ein-
richtung (3; 25), welche unter Ausbildung
eines Strömungs-Kanals (13; 13a) beab-
standet zum Boden (6) und zur Umfangs-
Wand (9) des Formkörpers (2) angeordnet
ist, und

- Beaufschlagen des Strömungs-Kanals (13;
13a) mit einem Trocknungs-Fluid mittels einer
Trocknungs-Einrichtung (4).

16. Verfahren gemäß Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur und/oder die relative
Luftfeuchtigkeit und/oder die Strömungsgeschwin-
digkeit des Trocknungs-Fluids mittels der Trock-
nungs-Einrichtung (4) regelbar ist.
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