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StandardgroRen  Band- Kammer- Kammer- Fundament Gesamthohe Gesamt-  Gesamtlange
breite lange héhe breite
Trocknertyp mm mm mm mm mm mm mm
KBT 10 1000 1930 1950 200 2900 1420 2700 +(1930 x n)
KBT 15 1500 1930 1950 200 2900 1920 n= Kammeranzahl
KBT 20 2000 1930 1950 200 2900 2420
Dienstleistungen: Produkte:
e Planung, Bau und Inbetriebset- e Montage und Demontage von e Dosierer und Entkoppler

zung von trocknungstechni-
schen Komplettanlagen ein-
schlieRlich Peripherie

e Planung, Bau und Inbetriebset-
zung von trocknungstechni-
schen Komponenten oder Zu-
behdor

e Optimierung, Umbau und Auf-
ristung bestehender Trock-
nungsanlagen (auch Fremdfab-
rikate)

EL-A Verfahrenstechnik GmbH
Diebsweg 7
69123 Heidelberg

e Inspektionen und Wartungen
e Laborversuche und Simulatio-

Komponenten und Komplettan-

e Verteiler und Granulatoren
lagen

o Konvektionsbandtrockner

e Ersatz— und Verschleif3teilbe-

schaffung e Kontaktbandtrockner

o Mikrowellenanlagen

e Reinigungseinrichtungen
nen e Transportsysteme

e Steuer— und Regelungstechni-
sche Anlagen

Tel: 06221 / 75708-0
Fax: 06221 / 75708-11
E-Mail: info@ela-vt.de

www.ela-vt.de

Kompetente Technik flr:

Chemie, Pharmazie,
Nahrungs- und Futter-
mittelproduktion,

Keramik-,Umwelt- und
Recyclingtechnik

KONTAKTBANDTROCKNER



Verfahren

Das zentrale Element des Kontakt-
bandtrockners als Produkttrager
und —forderer ist das PTFE-Glas-
faserband. Mit seinen hervorragen-
den Antihafteigenschaften und sei-
ner ausgezeichneten Bestandigkeit
ist es fiir fast alle Produktgruppen
geeignet. Da wahrend des Trock-
nungsprozesses keinerlei mechani-
sche Belastung des Produktes auf-
tritt, kdnnen besonders Produkte mit
empfindlicher Kornstruktur optimal
getrocknet werden. Die Aufteilung
des Trockners in einzelne Trock-
nungskammern erlaubt die Trock-
nung mittels eines Temperaturpro-
fils, da jede Kammer separat beheizt
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Kontaktbandtrockner, oben: thermal6lbehe

werden kann. Die Warmeubertra-
gung in das Produkt erfolgt durch
Kontakt zwischen dem Band und der
darunter liegenden Heizplatte. Die
Aufteilung einer jeden Platte in meh-
rere Heizkreise erlaubt eine differen-
zierte Temperaturregelung. Wenn
notwendig oder gewinscht kommt
oberhalb der Produktschicht eine
zusatzliche Strahlungsheizung zum
Einsatz.

Einsatzbereich

Kontaktbandtrockner sind fiir flielfa-
hige, weichpastose, krimelige, kri-
stalline oder stiickige Produkte ge-
eignet. Kontaktbandtrockner werden
Uberall dort eingesetzt, wo das Pro-
dukt nicht in ein durchliftbares Hauf-

werk Uberflihrt werden kann.

Beispiele fur verarbeitete Produkte:

Farbstoffe und Pigmente
Keramische Massen
Sonderabfallschlamme
Metallpasten

Bindemittel

Aufbau/Konstruktion

Die Kontaktbandtrockner der Stan-
dardbaureihe haben einen modula-
ren Aufbau bestehend aus:

Produktaufgabemodul
e Trocknungsmodulen
Produktaustragsmodul

Produktaufgabe- oder -austrags-
modul

Die Module sind aus kraftigen Rah-
men hergestellt und im Falle des
Austragsmoduls mit Boden-, De-
cken— und Seitenblechen versehen.
Im Aufgabemodul befinden sich die
Lagergehause der Umlenkwellen
des Transportbandes, die zugehori-
ge mechanische Bandspannvorrich-
tung und die Bandverlaufssteuerung.
Das Produktaustragsmodul ist ein-
gehaust mit stirnseitigen Tiren fur
Wartung und Reinigung, auferdem
sind hier die Antriebswalze und der
Bandantrieb angeordnet.

Trocknungsmodul

Im Trockenkammermodul sind mittig
die Heizplatten aufgehangt. Deh-
nungsfugen erlauben eine ungestor-
te Warmeausdehung der Heizplat-
ten. Eine dort installiete Bandan-
saugung sorgt fir ein flaches Auflie-
gen das Bandes auf der Heizplatte.
Samtliche Zu— und Ableitungsinstal-
lationen befinden sich unten den
Platten, sodass Leitungen auf3erhalb
des beheizten Bereiches liegen. O-
berhalb der Produktschicht werden
die entstehenden Briiden gezielt ab-
geleitet. Zusatzheizungen, fir be-
sondere Trockenaufgaben, werden
hier installiert.

Transportband

Beim Kontaktbandtrockner kommt
ein undurchliftbares, glattes PTFE-
Endlosband zum Einsatz, das sich
durch extreme Temperaturbestan-
digkeit und hohe Reil¥festigkeit aus-
zeichnet. Anhaftungen am Band sind
auch bei schwierigen Produkten au-
Rerst selten. Fir die unterschiedli-
chen Anforderungen werden hier un-
terschiedliche Qualitaten eingesetzt.

Ein Wechsel des Bandes ist durch
die wartungsfreundliche Ausfiihrung
des Trockners unproblematisch. Die
Verschweilfung des Bandes erfolgt
hierbei vor Ort.

Sonderausfiihrungen

Viele Produkte erfordern eine An-
passung des Trockners an Beson-
derheiten oder bestimmte Produkti-
onsablaufe.

EL-A hat jahrelange Erfahrung mit
der Entwicklung von Sonder-
trocknern einschlief3lich vor— und
nachgeschalteter Apparate, wie z.B.
Luftkonditionierung und Abluftreini-
gung.

Besondere Anforderungen an den
Trockner stellen stark korrosive oder
abrasive Produkte. Hier werden
Spezialabdichtungen und -materi-
alien verwendet.

Bei Produkten, deren verdampfende
Komponenten explosible Gemische
erzeugen, kommen Intergasiberla-
gerungen mit Stickstoff oder Dampf
zum Einsatz.

Zubehor

Neben den eigentlichen Trocknern
sind Aufgabeeinrichtungen, Zusatz-
heizungen,  Bandreinigungs— und
Inertisierungseinrichtungen im Pro-
gramm.

Zur Aufgabe der Produkte kdnnen
abhangig vom Produkt unterschiedli-
che Verteilsysteme, wie z.B. Verteil—
und Schwingrechen, Vibrationsti-
sche, eingebaut werden.

Zusatzheizungen, z.B. in Form von
Infrarotstrahlern, erlauben die Be-
schleunigung des Trocknungsvor-
gangs. AulRerdem konnen sie die er-
zielbare Restfeuchte verbessern oh-
ne Uberproportionale Trocknungsfla-
chen einsetzen zu missen.

Zur Be- und Entliftung des
Trockners kommen Zu— und Abluft-
strecken zum Einsatz, die mit Be—
und Entfeuchtern oder auch Wa-
schern, Heizern oder Kihlern aus-
gestattet werden kdnnen.

Innenansicht Trockenkammer mit zu
Reinigungszwecken ausziehbarer
Infrarotzusatzheizung
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Kontaktbandtrockner in Sonderbau-
form fir besonders gute Reinigung

Versuche

Mit Simulatoren und Pilotanlagen
kénnen flr viele Produkte Basis—
und Auslegungsversuche durchge-
fihrt werden.

Bei geanderten Aufgabenstellungen
bestehender Trocknungsanlagen
kénnen diese nach Vorversuchen
auf die neuen Anforderungen umge-
stellt werden.

Steuerwalze zur automatischen
Steuerung des Bandlaufes

Auslaufteil mit Antriebswalze (oben)
und Umlenkrollen (unten)



