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(54) Tunnel-Trocknungsvorrichtung fiir Schiittgut

(67)  Die Erfindung betrifft eine Trocknungsvorrich-
tung fur Schittgut umfassend einen ersten endseitigen
Umlenkbahnabschnitt, in dem perforierten Platten (110
d-l) von einem oberen Bahnabschnitt (110) in einen un-
teren Bahnabschnitt (120) umgelenkt werden, sowie ei-
nen zweiten endseitigen Umlenkbahnabschnitt, in dem
die perforierten Platten (110 m-r, 110 a-c) von dem un-
teren Bahnabschitt (120) in den oberen Bahnabschnitt
(110) umgelenkt werden.

Erfindungsgemaf ist im Bereich des ersten oder
zweiten Umlenkbahnabschnitts eine Abstreifvorrichtung
(500) angeordnet, welche ein oder mehrere Abstreifele-
mente umfasst, die so angeordnet sind, dass die Auf-
nahmeflache einer perforierten Platte, die sich entlang
des ersten bzw. zweiten Umlenkbahnabschnitts bewegt,
in Kontakt mit den Abstreifelementen kommt und durch
eine Relativbewegung zwischen den Abstreifelementen
und der perforierten Platte gereinigt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsvorrich-
tung fur Schittgut umfassend eine obere Fiihrungsvor-
richtung, an der eine erste Mehrzahl von perforierten
Platten mit Aufnahmeflachen fir das Schiittgut entlang
einer Bahn geflihrt sind, die einen oberen Bahnabschnitt,
einen unteren Bahnabschnitt und einen ersten endseiti-
gen Umlenkbahnabschnitt umfasst, in dem die perforier-
ten Platten von dem oberen in den unteren Bahnab-
schnitt auf einer ersten Seite umgelenkt werden und ei-
nen zweiten endseitigen Umlenkbahnabschnitt umfasst,
in dem die perforierten Platten von dem unteren in den
oberen Bahnabschnitt auf einer der ersten gegentiber-
liegenden zweiten Seite der Trocknungsvorrichtung um-
gelenkt werden.

[0002] Insbesondere richtet sich die Erfindung auf
Trocknungsvorrichtungen, die ausgebildet sind, um
feuchtes und zur Anhaftung neigendes Schittgut zu
trocknen. Diese Art von Trocknungsaufgaben tritt haufig
und typischerweise in landwirtschaftlichen Betrieben auf,
beispielsweise dann, wenn Exkremente von Nutztieren
vor einer Weiterverarbeitung oder Nutzung die Feuchtig-
keit entzogen werden soll oder wenn zerkleinertes Pflan-
zenmaterial getrocknet werden soll.

[0003] Esistbekannt,zum Zweck einer solchen Trock-
nung eine Trocknungsvorrichtung einzusetzen, die als
Trocknungstunnel ausgefiihrt ist. In einer solchen Trock-
nungsvorrichtung wird das Schittgut auf einer Oberfla-
chein horizontaler Richtung transportiert und hierbei von
einem Luftstrom umstrichen, der Feuchtigkeit aus dem
Schittgut zieht. Die Oberflache, auf der das Schittgut
transportiert wird, kann beispielsweise ein Foérderband
sein oder kann durch mehrere Platten gebildet werden,
die aneinander grenzend nebeneinander angeordnet
sind auf diese Weise eine Forderflache bilden. Das For-
derband und die Platten kénnen hierbei mit Lochern,
Schlitzen oder sonstigen Offnungen perforiert sein, um
dem Luftstrom einen besseren Zugang zum Schittgut
zu ermoglichen und eine Durchstrémung des Schittguts
zu erzielen. Hierdurch kann bei bestimmten Schittgut-
arten die Trocknung beschleunigt werden.

[0004] Trocknungsvorrichtungen dieser Art werden ty-
pischerweise in einem kontinuierlichen Prozess betrie-
ben. Hierbei wird das feuchte Schuttgut an einer Ein-
bringstelle auf die Platten aufgetragen, die Platten wer-
den innerhalb der Trocknungsvorrichtung kontinuierlich
auf einer geschlossenen Bahn bewegt und das getrock-
nete Schittgut wird aus dieser Bahn an einer Entnahme-
stelle abgezogen, was vorzugsweise durch Verkippen
der Platten und entsprechende Einwirkung der Schwer-
kraft auf das Schuttgut erfolgt. Es ist bekannt, Trock-
nungsvorrichtungen derart aufzubauen, dass diese zwei
oder mehr Trocknungsebenen aufweisen. Das Schittgut
wird hierbei typischerweise auf die oberste Ebene zuge-
fuhrt, auf dieser Ebene durch einen Trocknungstunnel
transportiert, wobei dem Schittgut auf diesem Trans-
portweg Feuchtigkeit entzogen wird, dann an einem En-
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de des Trocknungstunnels auf eine untere, darunter lie-
gende Ebene durch Schwerkraft abgegeben. Auf dieser
darunter liegenden Ebene wird das Schittgut erneut
durch den Trocknungstunnel geférdert, wobei diese For-
derrichtung entgegengesetzt der vorangehenden For-
derrichtung auf der oberen Ebene liegt, und hierbei weiter
dem Schittgut Feuchtigkeit entzogen. Das Schittgut
kann dann nach Durchlaufen des Trocknungstunnels auf
der unteren Ebene erneut auf eine weitere, tiefer liegen-
de dritte Ebene aufgegeben werden, den Trock-
nungstunnel auf dieser dritten Ebene erneut zum Feuch-
tigkeitsentzug durchlaufen. Je nach Bauform des Trock-
nungstunnels kdnnen auf diese Artund Weise zwei, drei,
vier oder noch mehr Ebenen, vorzugsweise eine gerad-
zahlige Anzahl an Ebenen bereitgestellt sein, auf denen
das Schittgut in einer hin- und hergehenden Transport-
bewegung den Trocknungstunnel durchlauft und hierbei
zunehmend Feuchtigkeit verliert, um dann ausgehend
von der untersten Ebene in eine Sammelstelle gefiillt zu
werden, aus der das getrocknete Schuttgut mit geeigne-
ten Mitteln, beispielsweise einer Férderschnecke, abge-
zogen und fur eine Verflllung oder sonstige Weiterver-
arbeitung genutzt wird.

[0005] Es ist grundsatzlich bekannt, die mehreren
Ebenen, auf denen das Schittgut transportiert wird,
durch eine einzige Endlosférdervorrichtung bereitzustel-
len, die in entsprechender Weise in endseitigen Umlen-
keinrichtungen umgelenkt wird. Alternativ hierzu ist es
auch bekannt, die mehreren Ebenen durch entspre-
chend mehrere, getrennte Endlosférdervorrichtungen
bereitzustellen, die beispielsweise jeweils aus einem Ob-
er- und Untertrum bestehen und endseitig jeweils einmal
um 180° umgelenkt sind.

[0006] Mit solchen, beispielsweise aus EP2003412A1
bekannten Trocknungsvorrichtungen nach Bauart eines
Trocknungstunnels kannin vielen Anwendungen eine ef-
fiziente Trocknung von Schiittgut erreicht werden. Die
Trocknungsleistung kann hierbei mittels Anpassung der
Lange des Trocknungstunnels, Anpassung der Anzahl
der Trocknungsebenen, sowie der Volumenrate des Luft-
durchsatzes der Trocknungsluft und der Temperatur so-
wie Luftfeuchtigkeit dieser Trocknungsluft eingestellt
werden und so hohe Trocknungsleistungen erzielt wer-
den. Es besteht aber ein Bedarf fir Trocknungsvorrich-
tungen, die in wirtschaftlich effizienterer Weise als be-
kannte Trocknungsvorrichtungen feuchtes Schittgut
trocknen kdénnen.

[0007] DieserBedarfwird erfindungsgemaR befriedigt,
indem eine Trocknungsvorrichtung der eingangs be-
schriebenen Bauweise vorgeschlagen wird, bei welcher
im Bereich des ersten oder zweiten Umlenkbahnab-
schnitts eine Abstreifvorrichtung angeordnet ist, welche
ein oder mehrere Abstreifelemente umfasst, die so an-
geordnet sind, dass die Aufnahmeflache einer perforier-
ten Platte, die sich entlang des ersten bzw. zweiten Um-
lenkbahnabschnitts bewegt, in Kontakt mit den Abstreif-
elementen kommt und durch eine Relativbewegung zwi-
schen den Abstreifelementen und der perforierten Platte
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gereinigt wird.

[0008] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass eine Effizienzsteigerung der Trocknungswirkung
bei gleichbleibendem Energieeinsatz und unverénderter
Abmessung der Trocknungsvorrichtung erreicht werden
kann, wenn die Aufnahmeflachen von Platten einer
Trocknungsvorrichtung, auf denen das Schittgut inner-
halb der Trocknungsvorrichtung transportiert wird, nach
Durchlaufen eines oberen Bahnabschnitts wirksam ge-
reinigtwerden, indem ein oder mehrere Abstreifelemente
bereitgestellt werden, die eine relative Bewegung zu den
Platten durchfiihren. Diese relative Bewegung kann ins-
besondere dadurch bereitgestellt werden, dass die Plat-
ten an den Abstreifelementen entlanggefiihrt werden,
vorzugsweise auf dem Weg dieser Platten entlang des
Umlenkbahnabschnitts. Durch die so erzielte Reinigung
der Aufnahmeflache wird einerseits erreicht, dass
Schittgutanteile, die an der Aufnahmeflache anhaften,
wirksam abgestreift werden und hierdurch der Aufbau
einer Schicht auf dieser Aufnahmeflache verhindert wird.
Hierdurch kann das Schittgut, welches auf die Aufnah-
meflache gelangt, stets in direkten Kontakt mit der Platte
kommen und auf diese Weise wird die Warmeleitung aus
der Platte auf das Schiittgut konstant auf einem hohen
Niveau gehalten und die Trocknungswirkung verstarkt.
Zudem kann, wenn perforierte Platten eingesetzt wer-
den, durch die Relativbewegung zwischen den Abstreif-
elementen und dem Plattenschittgutmaterial, welches
sich in den (")ffnungen in den Platten, welche die Perfo-
ration ausbilden, festgesetzt hat, entfernt werden und
hierdurch eine Verstopfung dieser Offnungen verhindert
werden. Auf diese Weise kann der flir eine wirksame,
effiziente Trocknung vorteilhafte Luftstrom durch die Per-
forationséffnungen im laufenden Betrieb fiir praktisch al-
le Perforationséffnungen aufrechterhalten und sicherge-
stellt werden, wodurch die Effizienz der Trocknung ge-
steigert wird.

[0009] Die Erfindung weist hierbei die Besonderheit
auf, dass die Abstreifvorrichtung im Umlenkbahnab-
schnitt angeordnet ist, wodurch der Vorteil erreicht wird,
dass die Platten mittels der Abstreifvorrichtung gereinigt
werden kénnen, wenn sich darauf kein Schiittgut befin-
det. Diese Funktion wird erfindungsgeman bereitgestellt,
obwohl die Platten im Umlenkbahnabschnitt sich typi-
scherweise nicht auf einer horizontalen Bewegungsbahn
bewegen, sondern stattdessen umgelenkt werden und
daher nicht ohne Weiteres in einfacher Weise einer me-
chanischen Kontakt erfordernden Reinigung unterzogen
werden kdnnen.

[0010] Erfindungsgemal kann eine Abstreifvorrich-
tung im ersten Umlenkbahnabschnitt bereitgestellt sein.
Alternativ hierzu kann auch eine Abstreifvorrichtung im
zweiten Umlenkbahnabschnitt bereitgestellt sein und
weiterhin kénnen auch sowohl im ersten als im zweiten
Umlenkbahnabschnitt entsprechend zwei Abstreifvor-
richtungen bereitgestellt sein. Die Anordnung und Anzahl
von Abstreifvorrichtungen hangt dabei insbesondere da-
von ab, welche Haftungseigenschaften das zu trocknen-
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de Schittgut aufweist und ob diese Haftungseigenschaf-
ten bereits nach Durchlaufen des ersten Umlenkbahn-
abschnitts durch Trocknung des Schiittguts mafigeblich
reduziert wurden oder nicht. Erfindungsgemaf besteht
eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform darin, dass
die Trocknungsvorrichtung nur eine einzige Abstreifvor-
richtung aufweist, welche die Platten im ersten Umlenk-
bahnabschnittreinigt. Diese Ausfiihrungsform bewirkt ei-
ne effiziente Reinigung der Platten insbesondere nach
dem Durchlaufen des ersten Bahnabschnitts mit fri-
schem, aufgetragenem Schiittgut, welches aufgrund sei-
ner hohen Feuchtigkeit regelmaRig eine besonders hohe
Haftung zeigt. Platten, auf denen das Schuttgut nachfol-
gend weiter getrocknet wird, neigen regelmaRig zu einer
geringeren Verschmutzung, da das Schuttgut bereits in
relevanter Weise getrocknet wurde, sodass die Wirt-
schaftlichkeit der Trocknungsvorrichtung dadurch opti-
miert werden kann, dass nur die mit frischem Schittgut
beaufschlagten Platten nach Durchlaufen des oberen
Bahnabschnitts einer Reinigung unterzogen werden.

[0011] GemaR einer ersten bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist vorgesehen, dass die perforierten Platten der
ersten Mehrzahl der perforierten Platten miteinander
oder miteiner Tragervorrichtung so verbunden sind, dass
sie eine Forderoberflache bilden. Durch diese Verbin-
dung der perforierten Platten mit einander oder mit einer
Tragervorrichtung wird erreicht, dass die perforierten
Platten solcher Art nebeneinander angeordnet und ge-
meinsam gefoérdert werden kdnnen, dass hierdurch eine
durchgehende Foérderoberflaiche gebildet wird, auf der
das Schittgut gelagert, transportiert und getrocknet wer-
den kann. Dabei ist zu verstehen, dass unter einer durch-
gehenden Foérderoberflache im Sinne dieser Fortbildung
auch eine aus mehreren einzelnen Oberflachen mit da-
zwischen liegenden Zwischenrdumen oder Spalten zu-
sammengesetzte Oberflache verstanden werden kann.
Die einzelnen Platten kénnen hierbei solcher Art mitein-
ander verbunden sein, dass sie lose aneinander sto3end
aufgereiht sind und hierdurch Druckkréfte von einer Plat-
te auf die andere Platte Ubertragen werden kdnnen, bei-
spielsweise wenn die Platten in einem Schienensystem
rollend oder gleitend gelagert sind und durch eine ent-
sprechende Antriebskraft durch dieses Schienensystem
gedrickt werden. Die Platten kdnnen auch solcher Art
miteinander verbunden sein, dass sowohl Zug- als auch
Druckkrafte zwischen den Platten Ubertragen werden
kénnen, um einen Antrieb auf der Zugseite fiir die Platten
gemeinsam durchfiihren zu kénnen. Weiterhin kénnen
die Platten untereinander weder aneinander stoRend
noch zu Ubertragung von Zugkraften verbunden sein,
jedoch jede Platte einzeln mit einer Tragervorrichtung,
beispielsweise einer Kette, einem Riemen oder einem
Tragergestell verbunden sein, welche durch eine zentra-
le Antriebsvorrichtung angetrieben wird und hierdurch
die Antriebskraft aufjede einzelne der Platten in synchro-
ner Weise Ubertragt. Die Verbindung der Platten unter-
einander bzw. zu der Tragervorrichtung kann dabei starr
oder beweglich, beispielsweise gelenkig sein und sie
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kann weiterhin unlésbar oder I6sbar sein, beispielsweise
um die Platten im Bereich der Umlenkbahnabschnitte
voneinander oder von der Tragervorrichtung zu trennen
und hierdurch die Umlenkung der Platten und den Trans-
port des Schittguts auf eine darunter liegende Ebene in
wirksamer Weise zu bewerkstelligen.

[0012] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform ist vorgesehen, dass die Abstreifelemente be-
weglich relativ zu der oberen Fihrungsvorrichtung ge-
fuhrt sind. Durch eine solche Beweglichkeit der Abstreif-
elemente bzw. des einzelnen Abstreifelementes, relativ
zur oberen Fuhrungsvorrichtung wird es mdéglich, dass
sich das Abstreifelement / die Abstreifelemente an eine
Bewegung der Platten anpassen und hierdurch eine Rei-
nigung durch die relative Férderbewegung der Platten
an dem Abstreifelement entlang auch auf engem Raum
im Bereich des Umlenkbahnabschnitts mdglich wird. Da-
bei ist insbesondere vorteilhaft, dass aufgrund der Be-
weglichkeit ein hoher Anpressdruck zwischen dem Ab-
streifelement und der Aufnahmeflache der Platte erreicht
wird, ohne dass hierbei eine aufwendige Steuerung der
Bewegung des Abstreifelements notwendig wiirde oder
dass hierbei die Platte auf einer exakten Bahn geflihrt
wird, auf der eine rdumlich fixiertere Beriihrungslinie in
Bezug auf die Fiihrungsvorrichtung kinematisch sicher-
gestelltist. Zudem kann durch die Relativbewegung zwi-
schen Abstreifelement und Flhrungsvorrichtung eine
Beschadigung des Abstreifelementes oder der Fuh-
rungsvorrichtung oder der Platten verhindert werden,
sollten sich auf der Aufnahmeflache stark anhaftende
Schittgutanteile befinden, welche durch das Abstreife-
lement nicht entfernt werden kénnen, weil das Abstreif-
elementin diesem Fall eine Ausweichbewegung ausfiih-
ren kann und keine mechanische Blockade auftritt.
[0013] Noch weiter ist es bevorzugt, dass die Abstreif-
vorrichtung eine Schwenklagerung umfasst, an der die
Abstreifelemente schwenkbar um eine Schwenkachse
relativ zu der oberen Flihrungsvorrichtung gelagert sind.
Mittels einer solche Schwenklagerung kann das Abstreif-
element in vorteilhafter Weise geflihrt werden, indem ei-
nerseits ein Anpressdruck des Abstreifelements auf die
Aufnahmeflache entlang einer ortsfesten oder durch die
Relativbewegung sich verandernden Kontaktlinie mittels
Geuwicht- oder Federkraft erzielt werden und zugleich ei-
ne robuste FlUhrung des Abstreifelement mechanisch
realisiert werden, die es ermdglicht, dass das Abstreife-
lement nicht ablésbaren Anhaftungen auf der Aufnahme-
flache auf einer Kreisbahn ausweichen kann, die vor-
zugsweise eine Bewegungskomponente aufweist, die in
Richtung der Bewegung der perforierten Platten entlang
des Umlenkbahnabschnitts verlauft, um eine Blockie-
rung durch solche Anhaftungen oder sonstige Uneben-
heiten zu vermeiden.

[0014] Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn die
Schwenkachse koaxial zu einer Umlenkachse einer Um-
lenkrolle, an der die perforierten Platten umgelenkt wer-
den, liegt. Eine solche koaxiale Anordnung von
Schwenkachse und Umlenkachse einer Umlenkrolle der
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perforierten Platten erreicht in der Regel eine besonders
vorteilhafte Kinematik fir die Kontaktlinien oder -flache
zwischen dem Abstreifelement und den Aufnahmefla-
chen einerseits und fireine Nachfolgebewegung des Ab-
streifelements zu der Bewegung der Platte entlang des
Umlenkbahnabschnitts und einer Ausweichbewegung
des Abstreifelements bei Unebenheiten oder festsitzen-
den Anhaftungen andererseits.

[0015] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsformistvorgesehen, dass das Abstreifelementeine
elastische Abstreiflippe, vorzugsweise eine gummielas-
tische Abstreiflippe ist. Grundsétzlich kann erfindungs-
geman das Abstreifelement so ausgebildet sein, dass es
eine einzige, zusammenhangende Kontaktlinie oder -fl&-
che zu der Aufnahmeflache der Platten ausbildet und im
Bereich dieser Linie bzw. Flache eine Reinigung durch
eine scherende Abstreifbewegung bewirkt. Um hierbei
auch Unebenheiten der Platte, die im laufenden Betrieb
auftreten kdnnen, oder festsitzende Anhaftungen auszu-
gleichen, ist es vorteilhaft, wenn das Abstreifelement ei-
ne Elastizitat, insbesondere eine reversible Elastizitat
aufweist, um zu vermeiden, dass durch solche Uneben-
heiten oder Anhaftungen das gesamte Abstreifelement
abgehoben wird und somit die Reinigungswirkung auf-
grund der nicht mehr bestehenden Kontaktlinie bzw -fl&-
che aufgehoben wird. Erfindungsgemafl umfasst sind
auch Ausfiihrungsformen, bei denen mehrere Abstreife-
lemente vorhanden sind, beispielsweise solcher Art,
dass diese Abstreifelemente entlang einer Linie neben-
einander angeordnet sind und sich diese Linie senkrecht
zur Relativbewegung zwischen den Platten und dem Ab-
streifelementen erstreckt. Alternativkdnne auch mehrere
Abstreifelemente in Richtung der Relativbewegung zwi-
schen Platte und Abstreifelementen gestaffelt hinterein-
ander angeordnet sein, um auf diese Art und Weise meh-
rere voneinander beabstandete Kontaktlinien auszubil-
den und die Reinigungswirkung zu verbessern. Dabei
kénnen insbesondere auch voneinander verschiedene
Abstreifelemente eingesetzt werden, beispielsweise Ab-
streifelemente mit unterschiedlichen Elastizitatsgera-
den, um einerseits groRRe, stark anhaftende Ablagerun-
gen abzutrennen, andererseits auch kleinere, lose an-
haftende Schittgutanteile zuverlassig abzutrennen.
[0016] Noch weiterist es bevorzugt, dass das Abstreif-
element in einem Bereich in Kontakt mit den perforierten
Platten ist, in dem die Aufnahmeflachen der perforierten
Platten gegeniiber der Horizontalen geneigt, vorzugs-
weise um mehr als 45° gegentber der Horizontalen ge-
neigt und insbesondere etwa senkrechtangeordnet sind.
Durch eine solche Anordnung von Abstreifelement in Be-
zug aufdie perforierten Platten wird erreicht, dass Schiitt-
gutanteile, die durch das Abstreifelement von den Auf-
nahmeflachen der Platten abgetrennt werden, nicht auf
den Platten liegen bleiben, sondern von der Aufnahme-
flache abrutschen und hierdurch nicht erneut anhaften
kénnen. Besonders bevorzugt erfolgt der Kontakt zwi-
schen Abstreifelement und der Aufnahmeflache der per-
forierten Platten in einem Bereich, der benachbart, ins-
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besondere oberhalb von dem Bereich ist, in dem das
Schittgut von den Platten durch Verschwenkung der
Platten nach unten abgeglitten ist, um zu erreichen, dass
auch die durch das Abstreifelement abgetrennte Schiitt-
gutanteile den gleichen Fallweg folgen kénnen und dem
weiteren Trocknungsprozess zugefiihrt werden.

[0017] Noch weiter ist es bevorzugt, dass der erste
bzw. zweite Umlenkbahnabschnitt im Bereich einer ers-
ten bzw. zweiten Umlenkvorrichtung verlauft, die ein ers-
tes oberes und ein zweites mittleres Umlenkrad umfasst,
welches, die Platten aus einer ersten horizontalen Be-
wegungsrichtung zu dem ersten oberen Umlenkrad nach
oben umlenkt, und ein drittes unteres Umlenkrad um-
fasst, zu dem die Platten durch das erste obere Umlenk-
rad umgelenkt werden und welches die Platten in eine
zweite horizontale, der ersten horizontalen Bewegungs-
richtung entgegengesetzte Bewegungsrichtung um-
lenkt. Durch diese Art der Umlenkung im Bereich des
ersten bzw. zweiten Umlenkbahnabschnitts werden die
Platten solcher Art umgelenkt und bewegt, dass einer-
seits eine Umlenkung der Platten um 180° insgesamt
erzielt wird, andererseits hierbei ein Bahnabschnitt be-
reitgestellt wird, in dem ein wirksames Abstreifen von
Anhaftungen erfolgen kann. Insbesondere kann dieser
Bahnabschnitt eine senkrechte Bewegungskomponente
enthalten oder genau senkrecht ausgerichtet sein, wo-
durch die durch das Abstreifelement abgetrennten
Schittgutanteile leicht von den Aufnahmeflachen der
Platten abrutschen kénnen und nicht erneut anhaften.
Dabeiist bei dieser Ausfiihrungsform zu verstehen, dass
das erste Umlenkrad auch durch zwei voneinander be-
abstandete, koaxial gelagerte Umlenkrollen, Umlenkra-
der, gezahnte Umlenkscheiben oder dergleichen gebil-
det werden kann, ebenso wie dies entsprechend fiir das
zweite und dritte Umlenkrad ausgefiihrt sein kann. An-
stelle der Umlenkrader kdnnen auch entsprechende
Fuhrungsvorrichtungen wie Schienen oder dergleichen
vorgesehen sein.

[0018] Weiter ist es besonders bevorzugt, wenn das
Abstreifelement schwenkbar um die Drehachse des mitt-
leren Umlenkrades gelagertist. Bei der zuvor erlauterten
Ausfiihrungsform kdénnen die Platten insbesondere auf
dem Bahnabschnitt zwischen dem zweiten mittleren Um-
lenkrad und dem ersten oberen Umlenkrad auf einer ver-
tikal aufwarts gerichteten Bewegungsbahn geflihrt wer-
den, auf der die Aufnahmeflachen der Platten in Richtung
der Drehachse des zweiten mittleren Umlenkrads wei-
sen. Dieser Bahnabschnitt eignet sich daher insbeson-
dere gut dazu, um den Reinigungsvorgang mittels des
Abstreifelementes durchzufiihren, und hierbei das Ab-
streifelement vorzugsweise schwenkbar um die Dreh-
achse des mittleren Umlenkrades zu lagern, also
Schwenkachse der Abstreifvorrichtung und Drehachse
des mittleren Umlenkrades koaxial zueinander verlaufen
zu lassen. Das Abstreifelement kann sich hierbei weiter
bevorzugt solcher Art erstrecken bzw. angeordnet sein,
dass der Kontaktbereich zwischen Abstreifelement und
Aufnahmeflachen der Platten oberhalb der Schwenkach-
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se des Abstreifelements liegt, sodass ein zuverldssiges
Anpressen des Abstreifelements an die Aufnahmefla-
chen und zugleich eine Ausweichbewegung des Ab-
streifelements gegeniber festsitzenden Anhaftungen er-
reicht wird.

[0019] Noch weiter ist es bevorzugt, dass die erste
Mehrzahl von perforierten Platten entlang des oberen
und unteren Bahnabschnitts in einer etwa horizontalen
Ausrichtung der Aufnahmeflachen gefiihrt sind und im
Bereich des ersten Umlenkabschnitts aus dieser hori-
zontalen Ausrichtung in zumindest einem Teilbereich
des Umlenkbahnabschnitts verschwenkt sind. Die erste
Mehrzahl von perforierten Platten wird mittels der oberen
FlUhrungsvorrichtung entlang der Bahnabschnitte und
der Umlenkbahnabschnitte auf einer Endlosbahn ge-
fuhrt. Auf dieser Endlosbahn erfolgt zumindest zweimal
eine Richtungsumkehr in den Umlenkabschnitten. In die-
sen Umlenkabschnitten werden die Platten gemaR die-
ser Ausfiihrungsform gegentber einer horizontalen Aus-
richtung verschwenkt. Diese Verschwenkung kann sol-
cher Art erfolgen, dass die Platten hierbei ihre aneinan-
der gereihte und unmittelbar benachbarte Anordnung im
Wesentlichen beibehalten und lediglich in ihrer Winkel-
lage zueinander verandert werden. Die Verschwenkung
kannbevorzugt auch solcher Arterfolgen, dass hierdurch
jede Platte um eine Schwenkachse verschwenkt wird
und zwischen benachbarten Platten hierdurch ein gro-
Rerer Spaltentsteht, durch den das Schittgut nach unten
fallen kann, welches auf der Auflageflache der ver-
schwenkten Platte gelagert wurde. Durch eine solche
Verschwenkung aus der horizontalen Lage wird einer-
seits ermdglicht, dass das Schittgut aus dem oberen
Bahnabschnitt auf Platten im unteren Bahnabschnitt ge-
langt und hierdurch ein Hin- und Hertransport des Schiitt-
guts auf dem oberen und unteren Bahnabschnitt erzielt
wird. Weiterhin wird durch die Verschwenkung und
schwerkraftbedingte Schittung des Schittgutes eine
Durchmischung und Auflockerung des Schittguts er-
reicht, was den Trocknungsprozess in seiner Wirkung
und Homogenitat verbessert. SchlieRlich wird durch die
Verschwenkung jede Platte zumindest in einem Teilbe-
reich des Umlenkbahnabschnitts in eine Ausrichtung ge-
bracht, die eine Reinigung mittels der Abstreifvorrichtung
in effizienter Weise ermdglicht, in dem abgestreifte
Schittgutreste von der Platte abrutschen und nach unten
fallen kénnen. Bei dieser bevorzugten Ausfiihrungsform
kénnen die perforierten Platten, die unterhalb des Teil-
bereichs angeordnet und horizontal ausgerichtet sind,
ebenfalls zu der ersten Mehrzahl von perforierten Platten
gehdren oderzu einer anderen Mehrzahl von perforierten
Platten gehdren, beispielsweise einem Kreislauf aus per-
forierten Platten, der unabhangig von dem ersten Kreis-
lauf unterhalb dieses ersten Kreislaufs verlauft.

[0020] Besonders bevorzugt ist es bei dieser Ausfiih-
rungsform, wenn die unterhalb des Teilbereichs des Um-
lenkbahnabschnitts angeordneten perforierten Platten
zu der ersten Mehrzahl von perforierten Platten gehdren.
Mit dieser Ausgestaltung wird durch die Verschwenkung
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und die Beférderung des Schittguts aus dem oberen
Bahnabschnitt in den unteren Bahnabschnitt erreicht,
dass das Schiuttgut in einer Hin- und Herbewegung auf
dem Obertrum und dem Untertrum eines durch die Plat-
ten gebildeten Forderkreislaufs effizient getrocknet wer-
den und hierbei im ersten Umlenkabschnitt eine Durch-
mischung, Auflockerung und Trocknung durch die Ver-
schwenkung jeder Platte, die aus dem oberen Bahnab-
schnitt in den Umlenkbahnabschnitt eintritt, bewirkt wird.
[0021] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform wird die erfindungsgemalfe Trocknungsvor-
richtung fortgebildet durch eine untere Fliihrungsvorrich-
tung, an der eine zweite Mehrzahl von perforierten Plat-
ten entlang einer unteren Bahn gefiihrt sind, die einen
oberen Bahnabschnitt, einen unteren Bahnabschnitt und
einen ersten endseitigen Umlenkbahnabschnitt umfasst,
in dem die perforierten Platten von dem oberen in den
unteren Bahnabschnitt auf einer ersten Seite umgelenkt
werden und einen zweiten endseitigen Umlenkbahnab-
schnitt umfasst, in dem die perforierten Platten von dem
unteren in den oberen Bahnabschnitt auf einer der ersten
gegenuberliegenden zweiten Seite der Trocknungsvor-
richtung umgelenkt werden, wobei die untere Bahn un-
terhalb des ersten Umlenkabschnitts der oberen Fiih-
rungsvorrichtung solcherart verlduft, dass Schittgut,
welches in dem ersten Umlenkabschnitt durch Kippen
einer perforierten Platte von deren Aufnahmeflache
rutscht, auf eine perforierte Platte auf der unteren Bahn
trifft.

[0022] Mit dieser Fortbildungsform wird eine Trock-
nungsvorrichtung mit mehreren Trocknungsebenen be-
reitgestellt, bei der zwei Gruppen von perforierten Platten
in entsprechend zwei geschlossenen Kreislaufen gefiihrt
werden und hierbei das Schiittgut aus einem oberen
Kreislauf entlang der oberen Fuhrungsvorrichtung se-
quenziell in den unteren Kreislauf fallt.

[0023] Dabei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass das Schittgut nach Durchlaufen des oberen und
unteren Bahnabschnitts des oberen Kreislaufs entlang
der oberen Fihrungsvorrichtung durch Verschwenken
der Platten im zweiten Umlenkbahnabschnitt der oberen
Fihrungsvorrichtung auf die perforierten Platten der
zweiten Mehrzahl von perforierten Platten fallt, dort wie-
derum entlang einer oberen und nachfolgend einer un-
teren Bahn horizontal gefiihrt und getrocknet wird und
hierauf folgend durch Verschwenken der perforierten
Platten der zweiten Mehrzahl auch aus diesem unteren
Kreislauf ausgeschleust wird. Das Schiittgut kann dann
nach dieser Ausschleusung aus dem unteren Kreislauf
durch eine Sammelvorrichtung aus der Trocknungsvor-
richtung entfernt werden, gegebenenfalls kann aber die
Trocknungsvorrichtung auch noch weiter fortgebildet
werden durch einen dritten, vierten und noch weitere
Kreislaufe von perforierten Platten, um eine weitere
Trocknung zu bewirken. Grundsétzlich ist zu verstehen,
dass die Bereitstellung von vier, sechs oder noch mehr
horizontalen Bahnabschnitten in vertikal gestaffelter
Weise durch entsprechend einen, zwei, drei oder noch
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mehr separate und in sich geschlossene Endlos-Férder-
einrichtungen mit einer jeweils entsprechenden Mehr-
zahl von perforierten Platten gebildet werden kénnen. In
anderen Ausfiihrungsformen kdénnen diese Anzahl von
2, 4, 6 oder mehr Ebenen aber auch durch einen einzi-
gen, geschlossenen EndlosFoérderkreislauf von perfo-
rierten Platten mit entsprechend mehreren Umlenkun-
gen in entsprechenden Umlenkbahnabschnitten bereit-
gestellt werden.

[0024] Grundsatzlich kann eine Trocknungsvorrich-
tung, welche 4 oder noch mehr horizontale Bahnab-
schnitte aufweist, so betrieben werden, dass Schuttgut
parallel getrocknet wird, d. h. das Schittgut wird frisch
auf zwei oder mehr obere Bahnabschnitte aufgetragen,
durchlauft hierauffolgend jeweils einen oberen und einen
unteren Bahnabschnitt und wird hiernach wieder in ge-
trockneter Form ausgeschleust. Besonders bevorzugtist
es aber, wenn gemal der vorstehend bevorzugten Aus-
fuhrungsform das Schiittgut vier oder mehr horizontale
Bahnabschnitte sequentiell, also nacheinander durch-
lauft, d. h. das Schittgut wird auf einen obersten hori-
zontalen Bahnabschnitt frisch aufgetragen, durchlauft
diesen obersten horizontalen Bahnabschnitt und darauf
folgend einen darunter liegenden unteren Bahnab-
schnitt, der durch die gleichen perforierten Platten gebil-
det wird, die auch den obersten horizontalen Bahnab-
schnitt bilden. Hierauffolgend fallt das Schittgutaus dem
unteren Bahnabschnitt der ersten Mehrzahl von perfo-
rierten Platten auf einen oberen Bahnabschnitt einer
zweiten Mehrzahl von perforierten Platten, die wiederum
einen Endlos-Fdrderkreislauf bilden. Nach Durchlaufen
des oberen Bahnabschnitts dieser zweiten Mehrzahl von
perforierten Platten fallte das Schittgut auf einen unteren
Bahnabschnitt dieser zweiten Mehrzahl von perforierten
Platten und wird nach Durchlaufen dieses unteren Bahn-
abschnitts ausgeschleust oder in analoger Weise einem
oberen Bahnabschnitt einer dritten Mehrzahl von perfo-
rierten Platten zugeflihrt, um nochmals eine Trocknung
entlang zwei horizontaler Bahnabschnitte zu durchlau-
fen.

[0025] Weiterhin umfasst ist ein Verfahren zum Trock-
nen von Schittgut, mitden Schritten: Transportieren des
Schittguts mittels einer Mehrzahl von perforierten Plat-
ten mit Aufnahmeflachen fir das Schittgut entlang einer
Bahn entlang eines oberen Bahnabschnitts und eines
unteren Bahnabschnitts; Schitten des Schittguts in ei-
nem ersten endseitigen Umlenkbahnabschnitt von dem
oberen auf den unteren Bahnabschnitt, welches sich
auszeichnet durch den Schritt: Reinigen der perforierten
Platten im Bereich des ersten Umlenkbahnabschnitts
mittels einer Abstreifvorrichtung, welche ein oder meh-
rere Abstreifelemente umfasst, die so angeordnet sind,
dass die Aufnahmeflache einer perforierten Platte, die
sich entlang des ersten Umlenkbahnabschnitts bewegt,
in Kontakt mit dem/den Abstreifelement(en) kommt und
durch eine Relativbewegung zwischen dem/den Ab-
streifelement(en) und der perforierten Platte gereinigt
wird.
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[0026] Mit dem so ablaufenden Verfahren wird eine
besonders wirksame Trocknung von Schittgut erreicht,
weil die Platten regelmaRig gereinigt werden, was die
Anhaftung und Ausbildung von Schittgut auf den Ober-
flachen der Platten sowie die Verstopfung der Perforati-
onen der Platten verhindert und hierdurch eine bessere
Warmelbertragung aus den Platten auf das Schittgut
und eine bessere Durchliiftung des Schittguts auf den
Platten bewirkt.

[0027] Es ist dabei bevorzugt, wenn das Reinigen
durch Abstreifelemente erfolgt, die beweglich in Bezug
auf eine Fihrung der perforierten Platten gelagert sind,
insbesondere durch Abstreifelemente, die verschwenk-
bar gelagert sind.

[0028] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn die perforier-
ten Platten in den Umlenkbahnabschnitten zumindest
teilweise verschwenkt werden, insbesondere in dem Be-
reich in dem die Reinigung erfolgt, um hierdurch einer-
seits das Abkippen von Schittgut auf einen unteren
Bahnabschnitt zu erreichen, andererseits eine effiziente
Reinigung durch Abrutschen der abgetrennten Schtt-
gutreste zu ermdglichen.

[0029] Das Verfahrenkanninsbesondere mitderzuvor
beschriebenen Trocknungsvorrichtung ausgefiihrt wer-
den und hierbei in der zuvor beschriebenen Weise fort-
gebildet werden. Hinsichtlich der bevorzugten Ausfiih-
rungsformen des Verfahrens wird diesbeziiglich auf die
zuvor beschriebenen bevorzugten Ablaufe der einzelnen
Ausfiihrungsformen der Trocknungsvorrichtung Bezug
genommen.

[0030] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird anhand der beiliegenden Figuren naher erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Trocknungsvorrichtung von schrag oben,

Fig. 2 eine langsgeschnittene Seitenansicht der
Trocknungsvorrichtung gemag Fig. 1,

Fig. 3 eine vergroRerte Ansicht des linken Umlenk-
bereichs der Trocknungsvorrichtung gemag Fig. 2,

Fig. 4 eine vergréRerte Ansicht des rechten Umlenk-
bereichs der Trocknungsvorrichtung gemaR Fig. 2,
und

Fig. 5 eine vergrofRerte Ansicht des oberen Ab-
schnitts des rechten Umlenkbereichs gemaR Fig. 4.

[0031] Bezugnehmend zunachst auf die Figuren 1 und
2 umfasst eine Trocknungsvorrichtung gemaf der be-
vorzugten Ausfiihrungsform einen langsgestreckten
Trocknungstunnel 1, der endseitig einen rechten Um-
lenkbereich 2 und dem gegentiberliegend einen linken
Umlenkbereich 3 aufweist. Im Trocknungstunnel 1 ist ei-
ne obere Endlos-Férdervorrichtung 100 und eine darun-
ter liegende untere Endlos-Fdrdervorrichtung 200 mit je-
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weils einem oberen und einem unteren horizontalen
Bahnabschnitt 110, 120, 210, 220 vertikal gestaffelt an-
geordnet. Diese obere und untere Endlos-Foérdervorrich-
tung 100, 200 werden in den endseitigen Umlenkberei-
chen 2, 3 jeweils um 180° umgelenkt.

[0032] Im zweiten Umlenkbereich 3 wird durch eine
obere Einbringschnecke 300 feuchtes Schittgut auf den
oberen Bahnabschnitt 110 der oberen EndlosFoérdervor-
richtung aufgebracht. Weiterhin wird im zweiten Umlenk-
bereich 3 mittels einer unteren Austragsschnecke 310
getrocknetes Schittgut ausgetragen, welches aus dem
unteren Bahnabschnitt 220 der unteren EndlosFérder-
vorrichtung in einen Sammelbereich geférdert wurde.
[0033] Die Trocknungsvorrichtung weist im Bereich
des Trocknungstunnels 1 Zuluft- und Abluftéffnungen
auf, durch welche erwdrmte und vorzugsweise trockene
Luftin den Trocknungstunnel zugefiihrt werden kann und
entsprechend feuchtigkeitsbeladene Abluft aus dem
Trocknungstunnel abgefiihrt werden kann. Diese Durch-
liftung des Trocknungstunnels erfolgt durch einen
Zwangskonvektion. Temperatur, Feuchtigkeitsgehalt
und Luftvolumenstrom dieser Trocknungsluft ist ein we-
sentlicher Parameter fir die Trocknungsleistung der
Trocknungsvorrichtung.

[0034] InFig. 3istder zweite Umlenkbereich 3 mit der
Einbringschnecke 300in groRerem Detail erkennbar. Die
Einbringschnecke 300 férdert Schittgut in horizontaler
Richtung auf perforierte Platten 110 a, b, ¢, die unterhalb
der Einbringschnecke 300 in horizontaler Ausrichtung
gefliihrt werden. Diese perforierten Platten 110 a, b, ¢
bewegen sich in Richtung des Pfeils 111 in den oberen
horizontalen Bahnabschnitt 110 in den Trocknungstun-
nel 1 hinein. Das Schittgut wird hierbei getrocknet, in
dem warme und trockene Zuluft von unten durch die Per-
forationen der Platten 110 a, b, ¢ geblasen wird. Die Plat-
ten 110 a, b, c bewegen sich hierbei entlang des oberen
Bahnabschnitts 110 mit einer horizontalen Ausrichtung
ihrer Aufnahmeflachen 110’a, b, ¢ durch den Trock-
nungstunnel 1 bis zu dem ersten Umlenkbahnabschnitt
in der ersten endseitigen Umlenkeinheit 2.

[0035] In dieser ersten Umlenkeinheit 2 werden die
Platten um 180° umgelenkt, was weiter unten naher er-
lautert wird. Nach dieser Umlenkung durchlaufen die per-
forierten Platten 110 a, b, ¢ den unteren Bahnabschnitt
120 der oberen Endlos-Férdervorrichtung, transportie-
ren hierbei das Schuttgut zuriick, was bei Durchlaufen
des Trocknungstunnels 1 weiter getrocknet wird, indem
trockene Luft durch die Perforationen in den Platten hin-
durch tritt. Die perforierten Platten gelangen dann in
Richtung des Pfeils 114 als perforierte Platten 110 m, n,
o in den zweiten Umlenkbereich 3. Sie werden dort aus
ihrer horizontalen Lage durch Verschwenken um eine in
Forderrichtung am hinteren Ende der perforierten Platten
liegende Schwenkachse in eine senkrechte Position ver-
schwenkt, wie anhand der perforierten Platten 120 p, q,
r erkennbar ist. Das Schiittgut, welches sich auf diesen
perforierten Platten befindet fallt dadurch nach unten auf
horizontal angeordnete perforierte Platten 210 a, b, c der
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unteren Endlos-Fdérdervorrichtung 200.

[0036] Die solcherart verschwenkten perforierten Plat-
ten der oberen Endlos-Férdervorrichtung 100 werden
mittels eines Umlenkrades 130 um eine Umlenkachse
131 um 180° umgelenkt, schwenken hierbei in eine ho-
rizontale Ausrichtung zurtick und werden wieder dem Be-
reich unterhalb der Einbringschnecke 300 zugefihrt, um
erneut mit feuchtem Schiuttgut beladen zu werden.
[0037] Die perforierten Platten 210 a, b, c verlassen
den zweiten Umlenkbereich in Richtung des Pfeils 211
und werden entlang eines oberen Bahnabschnitts 210 in
horizontaler Ausrichtung ihrer Aufnahmeflachen durch
den Trocknungstunnel 1 gefiihrt. Das Schittgut auf die-
sen perforierten Platten 210 a, b, ¢ wird hierbei weiter
getrocknet. Nach Eintritt in den ersten Umlenkbereich 2
werden die perforierten Platten 210 a, b, ¢ auf einem
Umlenkbahnabschnitt um 180° umgelenkt, in eine hori-
zontale Lage gebracht und hierbei das Schiittgut vom
oberen horizontalen Bahnabschnitt auf einen unteren ho-
rizontalen Bahnabschnitt 220 durch Schwerkraft ver-
bracht. Die Platten bewegen sich weiter entlang des un-
teren horizontalen Bahnabschnitts 220 durch den Trock-
nungstunnel 1 hindurch, wobei das Schittgut letztmalig
den Trocknungstunnel durchlduft und weiter getrocknet
wird. Das Schittgut erreicht in Richtung des Pfeils 214
auf den perforierten Platten 210 d, e, f wiederum den
zweiten Umlenkbereich 3. Die perforierten Platten 210
d, e, f werden hier in einem Umlenkbahnabschnitt um
180° umgelenkt. Wie ersichtlich ist, verschwenken die
perforierten Platten hierbei, wie dargestellt anhand der
Platten 210 g, h aus der horizontalen Ausrichtung in eine
senkrechte Ausrichtung, wodurch das Schittgut nach
unten abgegeben wird und durch die Ausbringschnecke
310 aus der Trocknungsvorrichtung ausgetragen werden
kann.

[0038] Bezugnehmend nun auf die Figuren 4 und 5 ist
zu erkennen, dass die perforierten Platten 110 a, b, c,
aus dem oberen Bahnabschnitt 110 der oberen Endlos-
Fordervorrichtungin den ersten Umlenkbereich 2 als per-
forierte Platten 110 d, e, f eintreten und hierbei in eine
vertikale Ausrichtung verschwenkt werden. Diese Ver-
schwenkung erfolgt, in dem die perforierten Platten um
eine in Férderrichtung vorne liegende Schwenkachse an
den perforierten Platten verschwenkt werden und das
hintere Ende hierbei nach unten abkippt. Das Schiittgut,
welches auf den Auflageflachen der perforierten Platten
lagerte, fallt hierdurch nach unten von den Platten ab und
gelangt auf die Auflageflache von perforierten Platten |,
m, n, die in Richtung des Pfeils 113 in den unteren Ho-
rizontalen Bahnabschnitt der oberen Endlos-Foérdervor-
richtung in den Trocknungstunnel 1 eintreten.

[0039] Nachdem und teilweise wahrend die perforier-
ten Platten 110 d, e, f verschwenkt wurden, werden sie
auf einem Umlenkbahnabschnitt durch ein Umlenkrad
410 vertikal nach oben gefiihrt. Die Auflageflachen 110°g,
h der perforierten Platten 110 g, h weisen hierbei in Rich-
tung der Drehachse 411 des Umlenkrads 410.

[0040] Um die Drehachse 411 des Umlenkrades 410
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ist eine Abstreifvorrichtung 500 schwenkbar koaxial ge-
lagert. Die Abstreifvorrichtung 500 weist hierzu ein
Schwenklagerrohr 510 auf, welches als Hohlwelle aus-
geflihrt ist und auf einer Achse mittels einer Drehlage-
rung schwenkbar gelagert ist. Von dem Schwenklager-
rohr 510 erstreckt sich ein Abstreifarm 520 nach schrag
oben. Am Ende dieses Abstreifarms 520 ist eine gummi-
elastische Abstreiflippe 520 lésbar befestigt, die ver-
schleilRbedingt ausgetauscht werden kann und eine Kon-
taktlinie zu den Auflageflachen 113 im Bereich der per-
forierten Platte 110 h ausbildet.

[0041] Die gummielastische Lippe 530 der Abstreifvor-
richtung 500 wird durch eine hebeluntersetzte Gewichts-
kraft eines Gewichts 540 auf die Auflageflachen der per-
forierten Platten gepresst, die in ihrer vertikalen Auf-
wartsbewegung an der Abstreifvorrichtung vorbeigefihrt
werden. Hierdurch streift die gummielastische Lippe 530
anhaftendes Schittgut von diesen Auflageflachen der
perforierten Platten ab. Das Schuttgut fallt, nachdem es
abgestreift wurde, nach unten auf die perforierten Platten
110 k. I.

[0042] Nachdem die perforierten Platten auf diese
Weise durch die Abstreifvorrichtung 500 gereinigt wur-
den, werden sie durch ein oberes Umlenkrad 420 um
180° nach unten umgelenkt, verlaufen dann vertikal nach
unten als perforierte Platten 110 i, j, werden dann wie-
derum durch ein unteres Umlenkrad 430 um 90° umge-
lenkt und gelangen hierdurch wieder in eine horizontale
Ausrichtung. Nach Umlenkung durch das Umlenkrad 430
werden die Auflageflachen der perforierten Platten 110
k, I mit dem von oben herabfallenden Schiittgut beladen
und laufen in Richtung des Pfeils 113 in den unteren ho-
rizontalen Bahnabschnitt des Trocknungstunnels 1 hin-
ein.

[0043] Fig. 4 kann weiterhin entnommen werden, dass
die perforierten Platten der unteren Endlos-Férdervor-
richtung 200 aus dem oberen horizontalen Bahnab-
schnitt kommend in Richtung des Pfeils 212 zu einem
Umlenkrad 610 gefiihrt werden, durch dieses Umlenkrad
610 um 180° umgelenkt werden und dann in Richtung
des Pfeils 213 in den unteren horizontalen Bahnabschnitt
der unteren Endlos-Férdervorrichtung wieder in den
Trocknungstunnel 1 eintreten.

[0044] Imersten Umlenkbereich 2 findethierbei jeweils
eine Umschittung des Schiittguts vom oberen Bahnab-
schnitt 110 auf den unteren Bahnabschnitt 120 der obe-
ren Endlos-Férdervorrichtung 100 einerseits und vom
oberen Bahnabschnitt 210 auf den unteren horizontalen
Bahnabschnitt 220 der unteren Endlos-Fdrdervorrich-
tung 200 andererseits statt, jedoch keine Umschittung
des Schiittguts aus der oberen Endlos-Foérdervorrich-
tung 100 in die untere Endlos-Férdervorrichtung 200. Im
zweiten Umlenkbereich 3 findet eine Umschittung aus
dem unteren Bahnabschnitt 120 der oberen Férdervor-
richtung auf den oberen Bahnabschnitt 210 der unteren
Fordervorrichtung 200 statt.
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Patentanspriiche

1.

Trocknungsvorrichtung fur Schittgut, umfassend:

- eine obere Fihrungsvorrichtung, an der eine
erste Mehrzahl von perforierten Platten mit Auf-
nahmeflachen fir das Schittgut entlang einer
Bahn gefuhrt sind, die einen oberen Bahnab-
schnitt, einen unteren Bahnabschnitt und einen
ersten endseitigen Umlenkbahnabschnitt um-
fasst, in dem die perforierten Platten von dem
oberen in den unteren Bahnabschnitt auf einer
ersten Seite umgelenkt werden und einen zwei-
ten endseitigen Umlenkbahnabschnitt umfasst,
in dem die perforierten Platten von dem unteren
in den oberen Bahnabschnitt auf einer der ers-
ten gegeniberliegenden zweiten Seite der
Trocknungsvorrichtung umgelenkt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
des ersten oder zweiten Umlenkbahnabschnitts
eine Abstreifvorrichtung angeordnet ist, welche
ein oder mehrere Abstreifelemente umfasst, die
so angeordnet sind, dass die Aufnahmeflache
einer perforierten Platte, die sich entlang des
ersten bzw. zweiten Umlenkbahnabschnitts be-
wegt, in Kontakt mit den Abstreifelementen
kommt und durch eine Relativbewegung zwi-
schen den Abstreifelementen und der perforier-
ten Platte gereinigt wird.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die perforierten
Platten der ersten Mehrzahl der perforierten Platten
miteinander oder mit einer Tragervorrichtung so ver-
bunden sind, dass sie eine Foérderoberflache bilden.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifele-
mente beweglich relativ zu der oberen Fiihrungsvor-
richtung gefihrt sind.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifvor-
richtung eine Schwenklagerung umfasst, an der die
Abstreifelemente schwenkbar um eine Schwenk-
achse relativ zu der oberen Flihrungsvorrichtung ge-
lagert sind.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkach-
se koaxial zu einer Umlenkachse einer Umlenkrolle,
an der die perforierten Platten umgelenkt werden,
liegt.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Abstreifele-
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ment eine elastische Abstreiflippe, vorzugsweise ei-
ne gummielastische Abstreiflippe ist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Abstreifele-
mentin einem Bereich in Kontakt mitden perforierten
Platten ist, in dem die Aufnahmeflachen der perfo-
rierten Platten gegentber der Horizontalen geneigt,
vorzugsweise um mehr als 45° gegeniiber der Ho-
rizontalen geneigt und insbesondere etwa senkrecht
angeordnet sind.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der erste bzw.
zweite Umlenkbahnabschnitt im Bereich einer ers-
ten bzw. zweiten Umlenkvorrichtung verlauft, die

- ein erstes oberes und

- ein zweites mittleres Umlenkrad umfasst, wel-
ches, die Platten aus einer ersten horizontalen
Bewegungsrichtung zu dem ersten oberen Um-
lenkrad nach oben umlenkt, und

- ein drittes unteres Umlenkrad umfasst, zu dem
die Platten durch das erste obere Umlenkrad
umgelenkt werden und welches die Platten in
eine zweite horizontale, der ersten horizontalen
Bewegungsrichtung entgegengesetzte Bewe-
gungsrichtung umlenkt,

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Abstreifele-
ment schwenkbar um die Drehachse des mittleren
Umlenkrades gelagert ist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Mehrzahl
von perforierten Platten entlang des oberen und un-
teren Bahnabschnitts in einer etwa horizontalen
Ausrichtung der Aufnahmeflachen geflhrt sind und
im Bereich des ersten Umlenkabschnitts aus dieser
horizontalen Ausrichtung in zumindest einem Teil-
bereich des Umlenkbahnabschnitts verschwenkt
sind.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die aus dem obe-
ren Bahnabschnitt in den ersten Um lenkabschnitt
eintretenden perforierten Platten der ersten Mehr-
zahl von perforierten Platten aus einer etwa horizon-
talen Ausrichtung der Aufnahmeflachen im Bereich
des ersten Umlenkabschnitts in einem Teilbereich
des Umlenkbahnabschnitts verschwenkt sind und
unterhalb dieses Teilbereichs perforierte Platten an-
geordnet sind, deren Aufnahmefldchen etwa hori-
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zontal ausgerichtet sind.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die unterhalb des
Teilbereich des Umlenkbahnabschnitts angeordne-
ten perforierten Platten zu der ersten Mehrzahl von
perforierten Platten gehdren.

Trocknungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

gekennzeichnet durch eine untere Fiihrungsvor-
richtung, an der eine zweite Mehrzahl von perforier-
ten Platten entlang einer unteren Bahn gefiihrt sind,
die einen oberen Bahnabschnitt, einen unteren
Bahnabschnitt und einen ersten endseitigen Um-
lenkbahnabschnitt umfasst, in dem die perforierten
Platten von dem oberen in den unteren Bahnab-
schnitt auf einer ersten Seite umgelenkt werden und
einen zweiten endseitigen Umlenkbahnabschnitt
umfasst, in dem die perforierten Platten von dem un-
teren in den oberen Bahnabschnitt auf einer der ers-
ten gegenuberliegenden zweiten Seite der Trock-
nungsvorrichtung umgelenkt werden,

wobei die untere Bahn unterhalb des ersten Umlen-
kabschnitts der oberen Fihrungsvorrichtung sol-
cherart verlauft, dass Schiittgut, welches in dem ers-
ten Umlenkabschnitt durch Kippen einer perforier-
ten Platte von deren Aufnahmeflache rutscht, auf ei-
ne perforierte Platte auf der unteren Bahn trifft.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 12 und An-
spruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass aus dem unteren
Bahnabschnitt in den zweiten Um lenkabschnitt ein-
tretende perforierten Platten der ersten Mehrzahl
von perforierten Platten aus einer etwa horizontalen
Ausrichtung der Aufnahmeflachen im Bereich des
zweiten Umlenkabschnitts in einem Teilbereich die-
ses Umlenkbahnabschnitts verschwenkt sind und
unterhalb dieses Teilbereichs perforierte Platten der
zweiten Mehrzahl angeordnet sind, deren Aufnah-
meflachen etwa horizontal ausgerichtet sind.

Verfahren zum Trocknen von Schittgut, mit den
Schritten:

- Transportieren des Schittguts mittels einer
Mehrzahl von perforierten Platten mit Aufnah-
meflachen fir das Schiittgut entlang einer Bahn
entlang eines oberen Bahnabschnitts und eines
unteren Bahnabschnitts

- Schitten des Schiittguts in einem ersten end-
seitigen Umlenkbahnabschnitt von dem oberen
auf den unteren Bahnabschnitt,
gekennzeichnet durch den Schritt:

- Reinigen der perforierten Platten im Bereich
des ersten Umlenkbahnabschnitts mittels einer
Abstreifvorrichtung, welche ein oder mehrere
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Abstreifelemente umfasst, die so angeordnet
sind, dass die Aufnahmeflache einer perforier-
ten Platte, die sich entlang des ersten Umlenk-
bahnabschnitts bewegt, in Kontakt mit dem/den
Abstreifelement(en) kommt und durch eine Re-
lativbewegung zwischen dem/den Abstreifele-
ment(en) und der perforierten Platte gereinigt
wird.
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