BAND-
AGGREGATE

ZUM TROCKNEN UND
KUHLEN, FUR HOHE
DAUERBEANSPRUCHUNG



KAHL BANDAGGREGATE

Mehr als 1000 KAHL-Bandaggregate arbeiten
weltweit in verschiedenen technischen

Anwendungen
KAHL Bandaggregate Trockner/Kihler Expandat®, Agglomerat, pastdse
eignen sich fir unterschiedliche Produkte, Holzspdne, Biomasse und

Produkte. Zum Beispiel Pellets, Extrudat, chemische Produkte.

TROCKNERAUSLEGUNG

AMANDUS KAHL besitzt langjahrige
Erfahrungen in der Auslegung, Planung,
Projektierung und Inbetriebnahme von
Bandtrocknern und Bandkuhlern. Fir
Versuche zur Auslegung und
Projektierung stehen ein Bandtrockner
und ein Bandtrockner-Simulator im
hauseigenen Technikum zur Verfigung.

KAHL BANDAGGREGATE ZUR TROCKNUNG UND KUHLUNG

Werden KAHL Bandaggregate zur unten oder oben quer zur Laufrichtung
Kihlung eingesetzt, so erfolgt diese der Forderbander durch das Produkt,
durch zwei physikalische Vorgange: dabei nimmt die Luft zunehmend die

Feuchtigkeit auf. Es wird eine schonende

Konvektionskiihlung Trocknung erreicht

= Wdrmeaustausch zwischen Produkt
und Luft Aufgrund der modularen Bauweise
konnen die Aggregate fir die jeweils
benotigte AnlagengréRe optimal
zusammengestellt werden.

Verdunstungskiihlung
= Wasserentzug aus dem Produkt

Die Kihlung/Trocknung erfolgt im
Quer- und Gegenstromprinzip, je nach
Anzahl der Bdnder.

Beim Trocken stromt die Warmluft von
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PROZESSFLACHE IM BAUKASTENSYSTEM

PRODUKTFORMEN

e Granulate

* Pellets

* Briketts

» Stlickige Produkte
» Staubige Produkte
» Expandate
 Pastdse Produkte
e Extrudate

» Schiittgliter

INDUSTRIEBEREICHE

 Futtermittel

e Zucker

» Nahrungsmittel

* Recycling
 Entsorgung

e Chemie
 Brauerei
 Energiewirtschaft
 Landwirtschaft

» Biomasse

Bandaggregate werden im Baukasten-
system zu kleinen und groBen Einheiten
zusammengesetzt.

Parameter fir die Auslegung sind unter

anderem Produktart, Menge, Temperatur,

Anfangsfeuchte, Wasserentzug,
Prozessluftzustand, Beheizungsart.

Die Verweilzeit des Materials ist durch
die Bandldnge und den Regelbereich des
Bandantriebes bestimmt.

Das Forderband kann aus Plattenband-
rosten mit Schlitzlochung bestehen, die
mit den seitlichen Forderketten
verschraubt und leicht auswechselbar
sind. Feingut, das durch die Plattenroste
fallt, wird durch Blrsten zu einem
separaten Auslauf transportiert und
ausgetragen. Auch Lamellenbleche sind
verflgbar.

VORTEILE

Gewebebandtrockner

Eine weitere Moglichkeit bietet die
Verwendung eines engmaschigen
Kunststoffgewebebandes, welches
neben der Aufgabe das zu trocknende
Gut durch den Trockner zu transportieren
auch die Aufgabe der Filterung der
Abluft Gbernimmt.

Mit dieser Methode kénnen beispielsweise
die gesetzlichen Grenzen von Staub in
der Abluft bei der Trocknung von Holz-
spdnen eingehalten werden.

Der Antrieb erfolgt durch drehzahlvariable
Getriebemotoren, dadurch sind
Schichthéhe und Verweilzeit einstellbar.

» Nachtrdgliche Erweiterungen sind je nach Ausfiihrung durch
Verldngerungen und Aufstockungen maglich

 Es stehen mehrere Standardbreiten zur Verfiigung

» Sonderbreiten sind lieferbar

POLYPROPYLEN
HAFERKLEIE
GRAPHIT
HOLZSPANE

KATALYSATOR
PETFOOD
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KAHL VERFAHRENSTECHNIK ZUR KUHLUNG UND TROCKNUNG

Prozessfliche im Baukastensystem 2 m? - 350 m?

Schichthéhen von 30 - 300 mm
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TROCKNEN

Trocknen mit Prozessluft

(direkt oder indirekt erhitzte
Luft) bis 200°C die durch eine
oder mehrere Produktschichten
geflihrt wird. Fir Produkte mit
hoher Feuchte, die mit hoher
Temperatur ausgetragen werden
dirfen, z.B. Katzenstreu,
Holzkohle-Briketts,

Filterschlamme, Metalloxide etc.

KUHLEN

Kihlen mit Umgebungsluft
(oder gekiihlte Prozessluft) die
durch eine oder mehrere
Produktschichten gefiihrt
wird, fir sdmtliche Produkte
mit begrenzter Feuchte, die
auf niedrige Lagertemperatur
gekihlt werden missen, z.B.
Kraftfutterpellets, Expandate,
Trockenschnitzelpellets sowie
Kunststoffabfdlle, Graphit etc.

TROCKNEN UND
KUHLEN

Beide Prozesse finden in einem
Bandaggregat statt, das in
unabhdngig voneinander
arbeitende Trockner- und
Kuhlersektionen unterteilt und
mit entsprechenden Heiz- und
Kihlaggregaten ausgeristet ist.
Flr Produkte mit hoher Feuchte,
die auf niedrige Lagertemperatur
gekihlt werden missen,

z.B. Expandat®, Extrudat,
Produkte aus hydrothermischer
Behandlung, Rea-Gips etc.




TROCKNEN MIT
INTEGRIERTER
FILTERUNG DER
ABLUFT

Durch die Anstromung des zu
trocknenden Gutes mit warmer
Luft von oben kann eine

hohere Anstromgeschwindigkeit
realisiert werden. Weiterhin
wirkt das engmaschig gewebte
Kunststoffband als Filter fir die
Abluft. Eine Reinigung dieses
Bandes ist im Trockner
integriert.
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TROCKNEN UND
KUHLEN MIT UMLUFT

Umluftsysteme fiihren durch
geringere Abluftmengen beim
Kthlen/Trocknen und dem
kombinierten Verfahren zur
Verminderung von Emissionen
und Wdrmeverlusten. Die antei-
lige Umluftmenge ist einstellbar.
Durch Minderung der
Prozessgeschwindigkeit werden
empfindliche Produkte geschont.
Fir empfindliche Produkte mit
niedriger Endtemperatur, z.B.
Krabbenfutter, Kldarschlamm etc.
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PRODUKTBEISPIELE

 Futtermittelpellets und

Expandate
e Haustierfutter
e Fischfutter
e Biomasse

e Zuckerriibenpellets und

-schnitzel
» Gehdckseltes Gras
e Luzerne
e Getreidesorten
e Hopfendolden
e Holzspdne
e Hobelspdne
e Kldrschlammpellets
e REA-Gipspellets
e Kohleprodukte
» Holzkohlebriketts
» Aktivkohle
 Recyclate
e u.V.m.
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BANDAGGREGATE ZUM TROCKNEN UND KUHLEN )
VON SCHUTTGUTERN MIT KETTENGEFUHRTEN PLATTENBANDERN
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Plattenband Rostbreite mm 1150 1500 2000 2870
Gesamtbreite ohne Antrieb mm 1400 1750 2250 3120
Ldnge eines Bandelementes mm 1920 1920 1920 1920
* bei Schichthohe 300 mm
Zwischenabsaugung zur Trennung verfahrenstechnischer Schritte,
z.B.: Vor- und Nachkiihlung, Vor- und Nachtrocknung, Trocknung und Kiihlung.
BANDAGGREGATE MIT KUNSTSTOFFGEWEBEBANDERN
‘ . 27185 N
00 > Binlauf 1<4f£> AnschluBseite Warmetauscher
— h Kund hj
‘ $)O¢ 2680 ‘ nach Kundenwunscl
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‘ <«—>»| 2500 x 560 LW Auslauf J
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26275 >
Gewebebandbreite mm 4000 6000
Gesamtbreite ohne Antrieb mm 4500 6500
Lange einer Sektion mm 2880 2880
Langen min./max. m 9,9 /475 9,9 /42
Schichthéhe max. mm 250 300
Sektionen max. Anzahl 15 13
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SPEISEEINRICHTUNGEN

WARMLUFTERZEUGUNG WARMETRAGER KAHL BAND-
AGGREGATE

- Direkte Lufterhitzung « Feuerung

- Indirekte Lufterhitzung « Dampf

« Differenzdruckmessung « Hei3wasser

« Feuerldschsystem « Thermalol

ZUBEHOR UND REGELUNG

‘2 * Produktberiihrende Teile aus
rostfreiem Stahl

1:{**’*’*’*’*’*’*’ « Auflockerungsharken

« Klumpenbrecher
Schwenkkasten - Auslaufkasten mit Staumelder
Fir unempfindliche Produkte mit hohen Schichthéhen L

« Feinteile-Austrageschnecke
« Schichthdhenanzeige

« Temperaturregelung fiir Abluft
und/oder Produkt

« Drehzahl-Stillstandsiiberwachung

« Bandgeschwindigkeitssteuerung

« Schichthdhenregelung

+ Online Messungen der Produkt-
feuchte am Ein- und Austritt
des Trockners sowie Messungen

Schwenkrutsche der Ablufttemperaturen und ggf.

Fur empfindliche Produkte mit unterschiedlichen Schichthéhen Abluftfeuchten in den einzelnen
Sektionen geben die notwendigen

Gréfsen flir mogliche Steuerungs-
und Regelungskonzepte
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« Automatische Bandreinigung
- Differenzdruckmessung

« Feuerldschsystem

Schwenkschnecke SONDERAUSFUHRUNGEN
Fir unempfindliche Produkte mit
Auflockerungs- und Klumpenaufldsungseffekt * Bandaggregate komplett aus

rostfreiem Stahl

« CARRY OVER (Feinteile werden
zusammen mit dem Produkt
ausgetragen)

« Grofe Inspektionsoffnungen
seitlich, stirnseitig

+ Gewebeband

Verteilschneckensystem Gewebebandtrockner
Flr staubige, faserige Produkte fir sehr gleichmadRige
Schichtdicken, speziell beim Gewebebandtrockner
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|®| KAHL

AMANDUS KAHL GmbH & Co. KG
Dieselstrasse 5-9 - 21465 Reinbek
Hamburg, Germany

+49 (0) 407277 10
info@akahl.de
akahl.de
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