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(54) Verfahren und Anlage zum Trocknen von feuchtem Schiittgut

(57)  Verfahren zum Trocknen von feuchtem Schiitt-
gut (6), wobei das Schittgut (6) schichtartig geférdert
wird und dabei einem Fluidstrom (5) ausgesetzt wird, wo-
bei das feuchte Schittgut (6) als eine erste Schicht (6a)
auf einem flachigen Foérdermittel (2) abgelagert und vom
Fordermittel (2) in eine Forderrichtung (2a) bewegt wird,
und wobei zumindest eine zweite Schicht (6d) auf die
erste Schicht (6a) aufgebracht wird, sodass eine Ge-
samtschicht (7) ausgebildet wird, welche zumindest die
erste und zweite Schicht (6a,6d) umfasst, und wobei ein

oberer Teil der Gesamtschicht (7) als ein getrocknetes
Schiittgut (8) abgetragen wird, und wobei der verbleiben-
de Teil der Gesamtschicht (7) ein vorgetrocknetes
Schittgut (6b) ausbildet, das in ein groberes Schiittgut
(6¢) und ein feineres Schittgut (6e) getrennt wird, und
wobei das grobere Schittgut (6c) entgegengesetzt zur
Forderrichtung (2a) geférdert wird, und als zweite Schicht
(6d) auf die erste Schicht (6a) aufgebracht wird, wobei
die zweite Schicht (6d) beziiglich der ersten Schicht (6a)
in Verlaufsrichtung der Férderrichtung (2a) beabstandet
auf die erste Schicht (6a) aufgebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trock-
nen von feuchtem Schiittgut gemass dem Oberbegriff
von Anspruch 1. Die Erfindung betrifft weiter eine Anlage
zum Trocknen von feuchtem Schittgut gemass dem
Oberbegriff von Anspruch 8.

Stand der Technik

[0002] Esisteine Vielzahl von Verfahren und Anlagen
zum Trocknen von feuchtem Schiittgut bekannt. So of-
fenbart die Druckschrift US 6,163,981 eine Anlage zum
Trocknen von feuchtem Material, insbesondere Holzp-
artikel, bei welchem das feuchte Material auf ein Trans-
portband aufgebracht wird und danach durch eine Trok-
kenkammer geférdert wird. Am Ende der Trockenkam-
mer haben sich im feuchten Material zwei Schichten aus-
gebildet, eine erste Schicht mit einem ersten Feuchtig-
keitswert und eine zweite Schicht mit einem zweiten
Feuchtigkeitswert, welcher unterschiedlich ist zum er-
sten Feuchtigkeitswert. An Ende des Transportbandes
ist ein Mittel vorgesehen um die zweite Schicht zu ent-
fernen, sodass nur noch die erste Schicht weiter getrock-
net wird. Dieses bekannte Verfahren weist die Nachteile
auf, dass zum Trocknen ein hoherer Energiebedarf er-
forderlich ist und das Verfahren aufwandig ist.

[0003] Das Dokument BE 553 427 A offenbart in Figur
1 ein weiteres Verfahren zum Trocknen von feuchtem
Schittgut. Bei diesem Verfahren wird eine Schicht aus
feuchtem Schiittgut mit Hilfe eines Férderbandes durch
eine Trockenkammer bewegt und darin getrocknet. Am
Ende des Forderbandes wird ein oberer Teil der Schicht
entfernt und ein unterer Teil der Schicht durch Sieben in
zwei Teilschichten getrennt. Diese zwei Teilschichten
werden am Anfang des Férderbandes wieder auf das
Forderband aufgebracht. Auch dieses Verfahren weist
den Nachteil auf, dass zum Trocknen ein héherer Ener-
giebedarf erforderlich ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein wirtschaftlich
vorteilhafteres Verfahren sowie eine wirtschaftlich vor-
teilhaftere Anlage zum Trocknen von feuchtem Schittgut
zu bilden.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst miteinem Verfahren
aufweisend die Merkmale von Anspruch 1. Die Anspri-
che 2 bis 7 betreffen weitere, vorteilhafte Verfahrens-
schritte. Die Aufgabe wird weiter geldst mit einer Anlage
aufweisend die Merkmale von Anspruch 8. Die Ansprii-
che 9 bis 14 betreffen weitere, vorteilhafte Ausflihrungs-
formen.

[0006] Die Aufgabe wird insbesondere geldst mit ei-
nem Verfahren zum Trocknen von feuchtem Schittgut,
wobei das Schittgut schichtartig geférdert wird und dabei
einem Fluidstrom ausgesetzt wird, wobei das feuchte
Schittgut als eine erste Schicht auf einem flachigen For-
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dermittel abgelagert und vom Férdermittel in eine For-
derrichtung bewegtwird, und wobei zumindest eine zwei-
te Schicht auf die erste Schicht aufgebracht wird, sodass
eine Gesamtschicht ausgebildet wird, welche zumindest
die erste und zweite Schicht umfasst, und wobei ein obe-
rer Teil der Gesamtschicht als ein getrocknetes Schittgut
abgetragen wird, und wobei der verbleibende Teil der
Gesamtschicht ein vorgetrocknetes Schiittgut ausbildet,
das in ein groberes Schiittgut und ein feineres Schuttgut
getrennt wird, und wobei das grobere Schiittgut entge-
gengesetzt zur Forderrichtung geférdert wird, und als
zweite Schicht auf die erste Schicht aufgebracht wird,
und wobei die zweite Schicht bezliglich der ersten
Schichtin Verlaufsrichtung der Férderrichtung beabstan-
det auf die erste Schicht aufgebracht wird.

[0007] Die Aufgabe wird weiter insbesondere geldst
mit einer Anlage zum Trocknen von feuchtem Schittgut,
umfassend ein flachiges, in eine Férderrichtung beweg-
liches Fordermittel, umfassend eine erste Verteilvorrich-
tung, welche ausgestaltet ist, um feuchtes Schiittgut un-
ter Ausbildung einer flachigen ersten Schicht auf das For-
dermittel aufzubringen, sowie umfassend eine zweite
Verteilvorrichtung, welche ausgestaltet ist, um ein gré-
beres Schittgut unter Ausbildung einer flachigen zweiten
Schicht auf die erste Schicht aufzubringen, sowie um-
fassend eine erste Trennvorrichtung welche in Forder-
richtung am Ende des Férdermittels angeordnet ist, wo-
bei die Trennvorrichtung ausgestaltet ist, um einen obe-
ren Teil einer durch zumindest die erste und zweite
Schicht ausgebildeten Gesamtschicht als getrocknetes
Schuttgut abzutragen, wobei der verbleibende Teil der
Gesamtschicht, welcher ein vorgetrocknetes Schuttgut
ausbildet, einer zweiten Trennvorrichtung zugefihrt ist,
wobei die zweite Trennvorrichtung ausgestaltet ist, um
das vorgetrocknete Schiittgut in ein gréberes Schiittgut
und ein feineres Schiittgut zu trennen, sowie umfassend
eine Foérdervorrichtung, um das grébere Schiittgut der
zweiten Verteilvorrichtung zuzufiihren, wobei die zweite
Verteilvorrichtung bezliglich der ersten Verteilvorrich-
tung in Férderrichtung nachgelagert und beabstandet ist.
[0008] Beim erfindungsgemassen Verfahren wird das
zu trocknende, noch feuchte Schittgut unter Ausbildung
einer ersten Schicht flachenférmig auf eine Férdervor-
richtung abgelagert und von dieser durch einen trock-
nenden Fluidstrom geleitet, wobei das Schittgut nach
einem ersten Durchgang durch den trocknenden Fluid-
strom in zwei oder mehrere Teilstréme mit unterschied-
licher Partikelgrosse aufgeteilt wird, wobei zumindest ein
Teilstrom entgegengesetzt zur Férderichtung geférdert
wird und auf die erste Schicht abgelagert wird, sodass
zumindest zwei Schichten von Ubereinander liegendem
Schittgut ausgebildet werden, die durch den trocknen-
den Fluidstrom geleitet werden. Der Teilstrom wird be-
zuglich der ersten Schicht in Verlaufsrichtung der For-
derrichtung beabstandet auf die erste Schicht aufge-
bracht, wobei dieser Abstand vorzugsweise zumindest
10% der Lange des Fordermittels der Férdervorrichtung
betrégt. Die Schichten werden vorzugsweise derart ab-
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gelagert, dass die Schicht mit kleinster Partikelgrosse
zuoberst abgelagert wird. In einer bevorzugten Ausge-
staltung werden die Schichten mit kleinerer Partikelgros-
se derart auf die Fordervorrichtung aufgebracht, dass
diese Uber eine geringere Forderlange auf der Forder-
vorrichtung verbleiben, im Vergleich zu Schichten mit
grosserer Partikelgrésse. Dies deshalb, weil Schichten
mitkleinerer Partikelgrosse schnellertrocknen und daher
nicht so lange durch den zu trocknenden Fluidstrom ge-
fordert werden mussen wie Schichten mit grésserer Par-
tikelgrésse, welche langer dem zu trocknenden Fluid-
strom ausgesetzt werden missen. Ein Vorteil des erfin-
dungsgemassen Verfahrens ist daher beim Trocknen
Energie zu sparen und/oder eine homogenere Feuchte
des getrockneten Schiittgutes, welches von der erfin-
dungsgemassen Trocknungsanlage abgeflhrt wird, zu
erreichen. Beim erfindungsgemassen Verfahren wird so-
mit auf die erste Schicht von feuchtem Schuttgut zumin-
dest eine weitere Schicht mit vorgetrocknetem Schittgut
aufgebracht, wobei die weitere Schicht vorzugsweise ei-
ne grossere Partikelgrosse aufweist, und wobei alle
Schichten durch den trocknenden Fluidstrom geférdert
werden. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form werden eine Mehrzahl von weiteren Schichten von
vorgetrocknetem Schittgut auf die erste Schicht abge-
lagert, wobei die weiteren Schichten gegen oben eine
zunehmend kleinere Partikelgrosse aufweisen. Es kann
durch eine entsprechende Anzahl von Verteilvorrichtun-
gen, die in Verlaufsrichtung der Férdervorrichtung ge-
genseitig beabstandet angeordnet sind um das Schitt-
gut auf der Férdervorrichtung abzulagern, eine beliebige
Anzahl Schichten erzeugt werden, je nach Erfordernis.
In einer bevorzugten Ausfiihrungsform stromt das trock-
nende Fluid, vorzugsweise Trocknungsluft, von oben zu-
erstin das vorgetrocknete Schittgut und gibt dabei einen
Teil der Warme ab, bevor die Trocknungsluft durch die
erste Schicht mit noch feuchtem Schiittgut stromt. Dieses
Verfahren weist den Vorteil auf, dass die gesamte Anlage
zum Trocknen von feuchtem Schiittgut keine lange oder
keine zusatzliche Fordervorrichtung erfordert, sodass
die gesamte Anlage eine kiirzere Bauldange aufweist. Es
istzudem moglich unterschiedlichste Arten von feuchtem
Schittgut zuverlassig zu trocknen. Zudem erfolgt das
Trocknen sehr energieeffizient. Ein weiterer Vorteil des
Verfahrens ist darin zu sehen, dass sich in der Abluft
weniger Staub befindet, da kleine getrocknete Partikel
relativ schnell aus dem Trocknungsprozess entfernt wer-
den. Im Gegensatz dazu offenbart das Dokument BE 553
427 A in Figur 1 ein Verfahren zum Trocknen von feuch-
tem Schuttgut, bei welchem die kleinen Partikel stéandig
an den Anfang des Férdermittels zurlickgefiihrt werden
und zudem noch in die untere Schicht eingebracht wer-
den, sodass die kleinen Partikel in der unteren Schicht
aufakkumuliert werden und sehr lange in der unteren
Schicht verweilen.

[0009] Das erfindungsgemasse Verfahren ermdglicht
somit ein energieeffizientes und kostengiinstiges Trock-
nen von feuchtem Schuttgut, wobei die Trocknungsan-
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lage zudem relativ kurz ausgestaltet werden kann und
somit eine relativ kurze Gesamtlange aufweisen kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0010] Die zur Erlduterung der Ausflihrungsbeispiele
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  schematisch eine erste Ausflihrungsform der
erfindungsgemassen Anlage sowie des Ver-
fahrens;

Fig.2 schematisch eine zweite Ausfiihrungsform der
erfindungsgemassen Anlage sowie des Ver-
fahrens;

eine teilweise schematische Seitenansicht ei-
ner weiteren Ausfuhrungsform einer Anlage;

Fig. 3

eine teilweise schematische Draufsicht der in
Figur 3 dargestellten Anlage;

Fig. 4

eine teilweise schematische Seitenansicht ei-
ner weiteren Ausfuhrungsform einer Anlage;

Fig. 5

eine teilweise schematische Draufsicht der in
Figur 5 dargestellten Anlage;

Fig. 6

schematisch eine Detail einer weiteren Ausfiih-
rungsform zum Verteilen von Schiittgut aufdem
Fordermittel;

Fig. 7

schematisch eine Detail einer weiteren Ausfiih-
rungsform zum Verteilen von Schittgut aufdem
Fordermittel.

Fig. 8

[0011] Grundsatzlich sind in den Zeichnungen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0012] Figur 1 zeigt schematisch ein Ausflihrungsbei-
spiel des Verfahrens beziehungsweise einer Anlage 1
zum Trocknen von feuchtem Schittgut 6. Das feuchte
Schuttgut 6 wird mit Hilfe einer Verteilvorrichtung 9 als
eine erste Schicht 6a auf einem flachigen Férdermittel
2, beispielsweise einem gasdurchlassigen Forderband
abgelagert, und vom Fordermittel 2 in eine Forderrich-
tung 2a bewegt, wobei das Schittgut 6 in Form einer
Schicht geférdert wird und dabei einem Fluidstrom 5 wie
beispielsweise warmer Luft ausgesetzt wird. Es wird in
Forderrichtung 2a nachfolgend nach dem Aufbringen der
ersten Schicht 6a und beabstandet zum Aufbringen der
ersten Schicht 6a zumindest eine zweite Schicht 6d auf
die erste Schicht 6a aufgebracht, sodass eine Gesamt-
schicht 7 ausgebildet wird, welche zumindest die erste
und zweite Schicht 6a, 6d umfasst. Am Ende des For-
dermittels 2 wird ein oberer Teil der Gesamtschicht 7 als
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ein getrocknetes Schittgut 8 abgetragen und aus der
Anlage 1 entfernt, wobei der verbleibende Teil der Ge-
samtschicht 7 ein vorgetrocknetes Schittgut 6b ausbil-
det, das mit Hilfe einer zweiten Trennvorrichtung 3 in ein
groéberes Schiittgut 6¢c und ein feineres Schiittgut 6e ge-
trennt wird. Das grobere Schiittgut 6¢c wird entgegenge-
setzt zur Forderrichtung 2a geférdert und als zweite
Schicht 6d auf die erste Schicht 6a aufgebracht. In einer
vorteilhaften Ausgestaltung wird das feinere Schuttgut
6e ebenfalls entgegengesetzt zur Forderrichtung 2a ge-
fordert und als oberste Schicht 6f auf die zweite Schicht
6d aufgebracht. In einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung kann das feinere Schittgut 6e auch Uber eine
Fordervorrichtung 16 direkt dem getrockneten Schiittgut
8 zugefiihrt werden, ohne noch zusétzlich getrocknet zu
werden.

[0013] Die Figur 1 zeigt oben zudem noch Férderlan-
gen. Die Distanz zwischen dem Ort L1, an welchem das
feuchte Schuttgut 6 aufgebracht wird, und dem Ort L6,
an dem das vorgetrocknete Schittgut 6b vom Férdermit-
tel 2 entfernt wird, definiert eine maximale Forderlange
L bzw. L16, wahrend welcher die erste Schicht 6a auf
dem Foérdermittel 2 verbleibt. Die erste Schicht 6a wird
somit entlang der maximalen Férderlange L in Férder-
richtung 2a geférdert. Der Ort L2 zeigt die Lage der zwei-
ten Verteilvorrichtung 13 und der Ort L5 die Lage der
ersten Trennvorrichtung 10. Die maximale Forderlange
L entspricht somit der Distanz zwischen dem Ort L1 und
dem Ort L6, auch als L16 bezeichnet. Die Distanz zwi-
schen dem Ort L1 und dem Ort L2 wird als Distanz L12
bezeichnet. Die zweite Schicht 6d wird bezlglich der er-
sten Schicht 6a um eine Distanz L12 beabstandet auf
die erste Schicht 6a aufgebracht, wobei die Distanz L12
zumindest 10% der maximalen Foérderléange L betragt,
und wobei die Distanz L12 vorzugsweise 20% bzw. zu-
mindest 20% der maximalen Forderlange L betragt. Die
zweite Schicht 6d weist somit eine kiirzere Férderlange
auf als die erste Schicht 6a, oder anders ausgedrickt,
die zweite Schicht 6d wird wahrend kurzerer Zeit vom
Foérdermittel 2 geférdert als die erste Schicht 6a. Dadurch
kann Trocknungsenergie eingespart werden.

[0014] L4 zeigt den Ort, an welchem in einer vorteil-
haften Ausgestaltung die dritte Verteilvorrichtung 14 an-
geordnet ist, sodass die dritte Verteilvorrichtung 14 be-
zuglich der ersten Verteilvorrichtung 9 in Forderrichtung
2aum eine Distanz L14 beabstandet angeordnet ist. Vor-
teilhafterweise betragt die Distanz L24 wiederum zumin-
dest 10% der maximalen Foérderlange L, und vorzugs-
weise 20% bzw. zumindest 20% der maximalen Forder-
lange L. In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist das For-
dermittel 2 entlang der gesamten maximalen Férderlan-
ge Lder Trocknungsluft 5 ausgesetzt. Die Trocknungsluft
5 kann jedoch auch entlang eines kiirzeren Abschnittes
dem Fordermittel 2 zugefuhrt werden, zum Beispiel nur
entlang der Distanz L15 oder der Distanz L25. In einer
weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann die Distanz
L56 auch Null sein, was bedeutet, dass die erste Trenn-
vorrichtung 10 derart ausgestaltet ist, dass das getrock-
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nete Schittgut 8 und das vorgetrocknete Schittgut 6b
das Foérdermittel 2 in Forderrichtung 2a an derselben
Stelle verlassen.

[0015] Figur 2 zeigt schematisch ein weiteres Ausfiih-
rungsbeispiel des Verfahrens beziehungsweise einer
Anlage 1 zum Trocknen von feuchtem Schittgut 6. Im
Unterschied zu dem in Figur 1 dargestellten Verfahren
weist das in Figur 2 dargestellte Verfahren eine dritte
Trennvorrichtung 4 auf, welche das grobere Schiittgut
6¢c nochmals unterteilt in ein sehr grobes Schiittgut 6g
bzw. Teilschittgut 6g und ein mittelgrobes Schittgut 6h
bzw. Teilschiitigut 6h, wobei zuerst das sehr grobe
Schittgut 6g auf die erste Schicht 6a abgelagert wird,
sodass eine zweite Schicht 6d entsteht, und wobei in
Forderrichtung 2a nachfolgend das mittelgrobe Schiitt-
gut 6h auf die zweite Schicht 6d abgelagert wird, sodass
eine dritte Schicht 6i entsteht, wobei diese drei Schichten
6a, 6d und 6i eine Gesamtschicht 7 ausbilden, wobei die
Gesamtschicht 7 gegen oben feinere und vorzugsweise
auch trockenere Partikel aufweist. Wie in Figur 1 bereits
beschrieben kann das feinere Schiittgut 6e entweder auf
die Gesamtschicht 7 aufgebrachtwerden oder direkt dem
getrockneten Schittgut 8 zugefiihrt werden. Wie bereits
mit Figur 1 beschrieben sind auch in Figur 2 oben noch
die Foérderlangen dargestellt, sowie die Orte, an denen
die Verteil- oder Trennvorrichtungen angeordnet sind. So
ist beispielsweise am Ort L3 die vierte Verteilvorrichtung
15 angeordnet.

[0016] Fig. 3 zeigt schematisch eine Anlage 1 zum
Trocknen von feuchtem Schittgut 6. Die Anlage 1 um-
fasstein flachiges, in eine Férderrichtung 2a bewegliches
Fordermittel 2, das als ein Férderband ausgestaltet ist.
Eine erste Verteilvorrichtung 9 umfassend zwei Schnek-
ken verteilt das zugeflihrte feuchtes Schiittgut 6 unter
Ausbildung einer flachigen ersten Schicht 6a auf das For-
dermittel 2. Eine zweite Verteilvorrichtung 13 ist derart
ausgestaltet und angeordnet, dass diese ein gréberes
Schuttgut 6¢ unter Ausbildung einer flachigen zweiten
Schicht 6d auf die erste Schicht 6a aufbringt. Figur 3 zeigt
oben zudem noch Fdérderlangen. Wie bereits in Figur 1
beschrieben wird das feuchte Schittgut am Ort L1 zu-
gefihrt. Die erste Trennvorrichtung 10 ist am Ort L6 an-
geordnet, welcher zudem dem Ort L5 entspricht, und die
zweite Verteilvorrichtung 13 ist am Ort L2 angeordnet.
Die zweite Verteilvorrichtung 13 ist der ersten Verteilvor-
richtung 9 in Férderrichtung 2a nachgelagert angeordnet
und bezuglich der ersten Verteilvorrichtung 9 um eine
Distanz L12 beabstandet, wobei die Distanz L12 zumin-
dest 10% und vorzugsweise zumindest 20% der maxi-
male Forderlange L beziehungsweise der Distanz L16
betragt. Die Anlage 1 umfasst zudem eine erste Trenn-
vorrichtung 10 welche in Férderrichtung 2a am Ende des
Fordermittels 2 angeordnet ist, wobei die Trennvorrich-
tung 10 derart ausgestaltet ist, dass ein oberer Teil einer
durch zumindest die erste und zweite Schicht 6a,6d aus-
gebildeten Gesamtschicht 7 als getrocknetes Schittgut
8 abgetragen wird, wobei der verbleibende Teil der Ge-
samtschicht 7, welcher ein vorgetrocknetes Schittgut 6b



7 EP 2 365 267 A1 8

ausbildet, Gber eine Sammelvorrichtung 17 sowie eine
Forderschnecke 11 einer zweiten Trennvorrichtung 3 zu-
gefiihrt ist. Die zweite Trennvorrichtung 3 verlauft senk-
recht zur Férderrichtung 2a tUber dem Férdermittel 2 und
ist derart ausgestaltet, dass die Trennvorrichtung 3
gleichzeitig das vorgetrocknete Schiittgut 6b in ein gro-
beres Schittgut 6¢ und ein feineres Schiittgut 6e trennt,
indem das feinere Schiittgut 6e unten herausrieselt und
auf das Férdermittel 2 fallt, wogegen das grébere Schiitt-
gut 6¢ der Fordervorrichtung 12 zugefiihrt ist, und der
zweiten Verteilvorrichtung 13 zugefihrt ist, welche das
grébere Schittgut 6¢ auf das Férdermittel 2 aufbringt.
[0017] Figur 4 zeigt die in Figur 3 dargestellte Anlage
1vonoben. Aus dieser Sichtistinsbesondere der Verlauf
der Fordervorrichtungen 11 und 12 sowie die Anordnung
der ersten und zweiten Verteilvorrichtung 13 und 14 er-
sichtlich. Die Anlage 1 weist oben eine Abdeckung auf,
weshalb beispielsweise die erste und zweite Verteilvor-
richtung 13 und 14 nur gestrichelt dargestellt ist.

[0018] Die Figuren 5 und 6 zeigen ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel einer Anlage 1, wobei im Unterschied
zu der in den Figuren 3 und 4 dargestellten Anlage 1 die
beiden Férderschnecken 11 und 12 auf derselben Seite
angeordnet sind, und wobeiim Bereich des Zufiihrkanals
zur dritten Verteilvorrichtung 14 die zweite Trennvorrich-
tung 3 angeordnet ist, um das vorgetrocknete Schiittgut
6b zu trennen in das feinere Schiittgut 6e, welches der
dritten Verteilvorrichtung 14 zugefihrt wird, und in das
grébere Schuttgut 6¢ welches der zweiten Verteilvorrich-
tung 13 zugefiihrt wird.

[0019] Figur7 zeigtschematisch ein Verfahren beiwel-
chem das grébere Schiittgut 6¢ in eine Mehrzahl von
Teilschiittgltern 6g, 6h, 61, 6m mit zunehmend groéberer
Kérnung unterteilt wird, wobei die Teilschittglter 6g, 6h,
61, 6m derart auf das sich in Bewegungsrichtung 2a be-
wegende Fordermittel 2 aufgebracht werden, dass zu-
erst das Teilschittgut 6g mit der grébsten Kérnung, das
sehr grobe Schiittgut 6g, aufgebracht wird, und dass in
Forderrichtung 2a nacheinander folgend das jeweilige
Teilschittgut 6h, 61, 6m mit zunehmend feinerer Kor-
nung aufgebracht wird, sodass derart die Gesamtschicht
7 ausgebildet wird. Es kann je nach Erfordernis eine be-
liebige Anzahl von Strémen von Teilschiittgltern 6g, 6h,
61, 6m zugeflihrt werden, welche in Fdérderrichtung 2a
gegenseitig beabstandet und vorzugsweise mit in For-
derrichtung 2a abnehmender Kérnung auf das Férder-
mittel 2 abgelagert werden.

[0020] Umdasin Figur 7 dargestellte Verfahren zu be-
treiben ist eine Anlage 1 erforderlich, welche eine Mehr-
zahl von Trennvorrichtungen 3,4 zum Erzeugen einer
Mehrzahl von Stromen von Teilschittgitern 6g, 6h, 61,
6m mit zunehmend gréberer Kérnung umfasst. Zudem
ist eine Mehrzahl von Verteilvorrichtungen 13,14,15 er-
forderlich, wobei die Trennvorrichtungen 3,4 sowie die
Verteilvorrichtungen 13,14,15 derart angeordnet sind,
dass zuerst das Teilschittgut 6g mit der grébsten Kor-
nung aufgebracht wird, und dass in Foérderrichtung 2a
nacheinander folgend das jeweilige Teilschittgut 6h, 61,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

6m mit zunehmend feinerer Kérnung aufgebracht wird.

[0021] Figur 8 zeigt schematisch ein weiteres Verfah-
ren bei welchem das grébere Schittgut 6¢ in eine Mehr-
zahl von Teilschuttglitern 6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60, .... mit
zunehmend gréberer Kérnung unterteilt wird. Es ist eine
derart hohe Anzahl von Strdmen von Teilschittgltern
649, 6h, 61, 6m, 6n, 60, .... unmittelbar nebeneinander an-
geordnet, dass die Teilschittguter 6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60
in Forderrichtung 2a eine kontinuierlich feinerer Kérnung
aufweisen, und dabei vorzugsweise ein in Férderrichtung
2a gleichmassiger Strom von Teilschuttglteren 6g, 6h,
61, 6m, 6n, 60 mit in Forderrichtung 2a kontinuierlich
feinerer Kérnung ausgebildet wird.

[0022] Umdasin Figur 8 dargestellte Verfahren zu be-
treiben ist eine Anlage 1 erforderlich, welche eine Mehr-
zahl von Trennvorrichtungen 3,4 zum Erzeugen einer
Mehrzahl von Teilschiittgltern 6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60 mit
zunehmend gréberer Kérnung umfasst. Vorzugsweise
wird dazu eine kontinuierliche Trennvorrichtung 18 ver-
wendet, welche derart ausgestaltet ist, dass diese zu-
mindest das grébere Schittgut 6¢ in eine Vielzahl von
Teilschittgltern 6g, 6h, 6l, 6m, 6n, 60 mit zunehmend
gréberer Kérnung zu unterteilten vermag. Zudem ist eine
kontinuierliche Verteilvorrichtung 19 derart angeordnet
und ausgestaltet, dass die Teilschittglter 6g, 6h, 61, 6m,
6n, 60 in Férderrichtung 2a kontinuierlich und mit zuneh-
mend feinerer Kérnung aufgebracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen von feuchtem Schittgut
(6), wobei das Schittgut (6) schichtartig geférdert
wird und dabei einem Fluidstrom (5) ausgesetzt wird,
wobei das feuchte Schittgut (6) als eine erste
Schicht (6a) auf einem flachigen Férdermittel (2) ab-
gelagertund vom Férdermittel (2) in eine Férderrich-
tung (2a) bewegt wird, und wobei zumindest eine
zweite Schicht (6d) auf die erste Schicht (6a) aufge-
bracht wird, sodass eine Gesamtschicht (7) ausge-
bildet wird, welche zumindest die erste und zweite
Schicht (6a,6d) umfasst, und wobei ein oberer Teil
der Gesamtschicht (7) als ein getrocknetes Schitt-
gut (8) abgetragen wird, und wobei der verbleibende
Teil der Gesamtschicht (7) ein vorgetrocknetes
Schittgut (6b) ausbildet, das in ein gréberes Schiitt-
gut (6¢) und ein feineres Schittgut (6e) getrennt
wird, und wobei das grobere Schiittgut (6c) entge-
gengesetzt zur Forderrichtung (2a) geférdert wird,
und als zweite Schicht (6d) auf die erste Schicht (6a)
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Schicht (6d) bezlglich der ersten Schicht
(6a) in Verlaufsrichtung der Foérderrichtung (2a) be-
abstandet auf die erste Schicht (6a) aufgebracht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Schicht (6a) entlang einer
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maximalen Férderlange (L) auf dem Fordermittel (2)
gefordert wird, und dass die zweite Schicht (6d) be-
ziglich der ersten Schicht (6a) um zumindest 10%
der maximalen Férderléange (L) beabstandet auf die
erste Schicht (6a) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass dasfeinere Schittgut
(6e) entgegengesetzt zur Férderrichtung (2a) gefor-
dert wird, und als oberste Schicht (6f) auf die Ge-
samtschicht (7) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass dasfeinere Schittgut
(6€) nicht mehr auf eine Schicht aufgebracht wird
sondern direkt dem getrockneten Schittgut (8) zu-
gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das grobere
Schiittgut (6¢) in eine Mehrzahl von Teilschittglitern
(6g,6h) getrennt wird, zumindest in ein sehr grobes
Teilschiittgut (6g) und ein mittelgrobes Teilschiittgut
(6h), und dass das sehr grobe Teilschittgut (6g) als
zweite Schicht (6d) aufgebracht wird, und dass das
mittelgrobe Teilschittgut (6h) in Forderrichtung (2a)
nachfolgend als dritte Schicht (6i) auf die zweite
Schicht (6d) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das
grébere Schittgut (6¢) in eine Mehrzahl von Teil-
schittgitern (6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60) mit zunehmend
gréberer Kérnung unterteilt wird, und dass die Teil-
schittglter (6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60) derart aufge-
bracht werden, dass zuerst das Teilschittgut (6g)
mit der grébsten Kérnung, das sehr grobe Teilschiitt-
gut (6g) aufgebracht wird, und dass in Férderrich-
tung (2a) nacheinander folgend das jeweilige Teil-
schittgut (6h, 61, 6m, 6n, 60) mit zunehmend feine-
rer Kérnung aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest das grébere Schuttgut
(6¢) in eine Mehrzahl von Teilschuttgltern (6g, 6h,
61, 6m, 6n, 60) Mit zunehmend gréberer Kérnung
unterteilt wird, und dass die Teilschuttgiter (6g, 6h,
61, 6m, 6n, 60) in Férderrichtung (2a) kontinuierlich
und mit zunehmend feinerer Kérnung aufgebracht
werden.

Anlage (1) zum Trocknen von feuchtem Schittgut
(6), umfassend ein flachiges, in eine Forderrichtung
(2a) bewegliches Fordermittel (2), umfassend eine
erste Verteilvorrichtung (9), welche ausgestaltet ist
um feuchtes Schiittgut (6) unter Ausbildung einer
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10.

11.

12.

flachigen ersten Schicht (6a) auf das Fordermittel
(2) aufzubringen, sowie umfassend eine zweite Ver-
teilvorrichtung (13), welche ausgestaltet ist um ein
gréberes Schiittgut (6¢) unter Ausbildung einer fla-
chigen zweiten Schicht (6d) auf die erste Schicht (6a)
aufzubringen, sowie umfassend eine erste Trenn-
vorrichtung (10) welche in Forderrichtung (2a) am
Ende des Fordermittels (2) angeordnet ist, wobei die
Trennvorrichtung (10) ausgestaltet ist, um einen
oberen Teil einer durch zumindest die erste und
zweite Schicht (6a,6d) ausgebildeten Gesamt-
schicht (7) als getrocknetes Schiuttgut (8) abzutra-
gen, wobei der verbleibende Teil der Gesamtschicht
(7), welcher ein vorgetrocknetes Schiittgut (6b) aus-
bildet, einer zweiten Trennvorrichtung (3) zugefiihrt
ist, wobei die zweite Trennvorrichtung (3) ausgestal-
tet ist, um das vorgetrocknete Schuttgut (6b) in ein
gréberes Schittgut (6¢) und ein feineres Schittgut
(6€e) zu trennen, sowie umfassend eine Férdervor-
richtung (12), um das grébere Schittgut (6c) der
zweiten Verteilvorrichtung (13) zuzufiihren, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Verteilvor-
richtung (13) bezlglich der ersten Verteilvorrichtung
(9) in Forderrichtung (2a) nachgelagert und beab-
standet angeordnet ist.

Anlage gemass Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Verteilvorrichtung (9) und
die erste Trennvorrichtung (10) in Forderrichtung
(2a) um eine maximale Forderlange (L) beabstandet
sind, und dass die zweite Verteilvorrichtung (13) be-
ziglich der ersten Verteilvorrichtung (9) um einen
Abstand von zumindest 10% der maximalen Férder-
lange (L) beanstandet sind.

Anlage gemass Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Fordervorrichtung das fei-
nere Schiittgut (6e) einer dritten Verteilvorrichtung
(14) zufuhrt, welche beziiglich der zweiten Verteil-
vorrichtung (13) in Férderrichtung (2a) nachgelagert
und beabstandet ist, und welche ausgestaltetist, um
das feinere Schittgut (6e) unter Ausbildung einer
flachigen obersten Schicht (6f) auf die Gesamt-
schicht (7) aufzubringen.

Anlage gemass Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Foérdervorrichtung (16)
das feinere Schittgut (6e) direkt dem getrockneten
Schittgut (8) zufihrt.

Anlage gemass einem der Ansprtiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das grébere Schitt-
gut (6¢) einer dritten Trennvorrichtung (4) zugefthrt
ist, wobei die dritte Trennvorrichtung (4) ausgestaltet
ist, um das grébere Schittgut (6¢) in ein sehr grobes
Teilschttgut (6g) und ein mittelgrobes Teilschiittgut
(6h) zu trennen, wobei das sehr grobe Teilschiittgut
(6g) der zweiten Verteilvorrichtung (13) zugefiihrtist,



13.

14.

15.
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sowie umfassend eine vierte Verteilvorrichtung (15),
welche beziiglich der zweiten Verteilvorrichtung (13)
in Férderrichtung (2a) nachgelagert und beabstan-
det ist, wobei das mittelgrobe Teilschuttgut (6h) der
vierten Verteilvorrichtung (15) zugefihrt ist.

Anlage gemass einem der Anspruche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass diese eine Mehrzahl
von Trennvorrichtungen (3,4) zum Erzeugen einer
Mehrzahl von Teilschittgitern (6g, 6h, 61, 6m, 6n,
60) mit zunehmend gréberer Kérnung umfasst, dass
diese eine Mehrzahl von Verteilvorrichtungen
(13,14,15) umfasst, wobei die Trennvorrichtungen
(3,4) sowie die Verteilvorrichtungen (13,14,15) der-
art angeordnet sind, dass zuerst das Teilschittgut
(6g) mit der grobsten Kérnung, das sehr grobe Teil-
schiittgut (6g) aufgebracht wird, und dass in Forder-
richtung (2a) nacheinander folgend das jeweilige
Teilschittgut (6h, 61, 6m, 6n, 60) mit zunehmend
feinerer Kérnung aufgebracht wird.

Anlage geméass einem der Anspruche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine kontinuierliche
Trennvorrichtung (18) derart ausgestaltet ist, dass
diese zumindest das grébere Schiittgut (6¢) in eine
Vielzahl von Teilschittgiitern (6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60)
mit zunehmend gréberer Kdérnung zu unterteilten
vermag, und dass eine kontinuierliche Verteilvorrich-
tung (19) derart angeordnet und ausgestaltet ist,
dass die Teilschittguter (6g, 6h, 61, 6m, 6n, 60) in
Foérderrichtung (2a) kontinuierlich und mit zuneh-
mend feinerer Kérnung aufgebracht werden.

Verwendung einer Anlage nach einem der Anspri-
che 8 bis 14 zum trocknen von feuchtem Schittgut.
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