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» Zuckertrocknungs- und -kithlanlagen

BMA-Anlagen werden zur
Trocknung und/oder Kithlung
von Raffinade, WeilBzucker sowie VHP- und
VLC-Zucker weltweit in Ruben-
und Rohrzuckerfabriken wie auch in

Zuckerraffinerien eingesetzt.
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Trommeltrockner,
Innenansicht

(im Stillstand)

Trommeltrockner

Bei der Trocknung der Zuckerkristalle
kommt es darauf an, den an der Oberflache
haftenden Sirup in eine kristalline Form zu
Uberfuhren. Dieser Kristallisationsprozess
benotigt Zeit und Kristallisationskeime.

In einer Gegenstrom-Trocknungstrommel
sind ideale Bedingungen fur eine effektive
Trocknung der zentrifugenfeuchten Zucker-
kristalle gegeben. Durch die Bewegung der
Kristalle in der Trocknungstrommel gibt
es mechanische Wechselwirkungen von
angetrocknetem Sirup und noch flussigen
Komponenten, die die notwendigen Kristalli-
sationskeime entstehen lassen.

Die um ihre Langsachse rotierende
Trommel besitzt von der Produktaufgabe
zum Produktaustrag hin eine leichte Neigung
zur Horizontalen, wodurch der Produkttrans-
port gewahrleistet wird. Die zur Trocknung
erforderliche Luft wird in Lufterhitzern
auf die notwendige Temperatur erwarmt
und im Gegenstrom durch den Trockner
gefuhrt. Zur Erzielung gunstiger Warme- und
Stoffubergangsbedingungen zwischen den
Zuckerkristallen und der Trocknungsluft sind
in der Trommel Einbauten installiert. Die
Einbauten sorgen dafur, dass das Produkt
immer wieder quer durch die Trocknungsluft
rieseln kann.

Der Trommeltrockner kombiniert so in
idealer Weise die mechanische Behandlung
der Kristalloberflache mit einer geringen
Trocknungsgeschwindigkeit.

Um den Trocknungseffekt im Trommel-
trockner zu beeinflussen, besteht die Option,
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durch ein Mittelrohr zusatzlich erwarmte
Luft in den Trockner zu fuhren. Auf diese
Weise kann die Lufttemperatur erhoht
werden, wodurch die Trocknungsleistung
im ersten Drittel des Trockners steigt. Das
ermoglicht es, die Trocknungsenergie im
hinteren Bereich der Trommel zu reduzieren,
so dass der Trocknungsprozess schonender
ablauft und insgesamt mehr auf die Pro-
duktqualitat Rucksicht genommen werden
kann. Die in die Trommel eintretende kuhle
Luft erwarmt sich am Zucker und ist dann
im Bereich der Trocknung als vollwertige
Trocknungsluft einsetzbar. Auf diese Weise
erreicht diese Trocknerbauform ein ausge-
zeichnetes Verhaltnis zwischen Energieein-
trag und Wasserverdampfung.

Vorteile:

@ Durch die Rotation der Trommel gibt es
mechanische Wechselwirkungen an der
Oberflache der Zuckerkristalle

@ Die Eigenwarme der Zuckerkristalle wird
effektiv zur Trocknung genutzt

@ Durch das groRe Trommelvolumen wird
eine Vergleichmaligung des Massenstro-
mes erreicht

@ Verklumpungen oder kurzzeitig erhohte
Zuckerfeuchten werden ohne grolRe
Probleme toleriert

@ Durch Einbau eines Mittelrohres kann die
Trocknungsleistung erhdht werden oder
die Trommel kann als Trockner/Kuhler
arbeiten




Skizze

v I‘. —
|

sy .

! T
Mal3tabelle
Trommeltrockner
Durchsatzleistung* Nennmal3 Gesamtlange Gesamthohe Einlaufhohe Auslaufhohe
(kg/h) oD (mm) I (mm) L (mm) H (mm) h, (mm) h, (mm)
25.000 2.000 7.000 9.000 3.200 1.900 650
35.000 2.200 8.000 10.200 3.500 2.000 700
45.000 2.400 8.000 10.200 3.600 2.200 700
60.000 2.600 9.000 11.500 4.200 2.400 800
70.000 2.800 9.000 11.500 4.200 2.400 800
90.000 3.200 10.000 12.500 5.000 3.000 950
115.000 3.600 11.000 14.500 5.500 3.500 1.200
130.000 4.000 13.000 17.000 6.500 4.200 1.300
> 130.000 auf Anfrage

*Die angegebenen Durchsatzleistungen sind Richtwerte und sind im Wesentlichen abhangig von den klimatischen Bedingungen am
Aufstellungsort und den Anforderungen an die Endprodukttemperatur



Wirbelschichtkiihler

Die Kuhlung des Zuckers nach der Trock-
nung ist erforderlich, da bei hohen Zucker-
temperaturen hohe Wasserbeladungen
der Luft in dem Zwischenraumvolumen
der Schuttung entstehen. Diese hohen
Beladungen bilden die Triebkraft fur einen
Diffusionsprozess, der die Feuchtigkeit zu
den kalteren Randzonen des Lagerbehalters
fuhrt, wo sie vom Zucker aufgenommen
wird und zu Verklumpungen fuhren kann.
Aus diesem Grund ist der Kuhlprozess fur
die spatere Lagerung und die Qualitatssiche-
rung des Zuckers ebenso wichtig wie der
vorgeschaltete Trocknungsprozess.

In der Wirbelschicht sind hervorragende
Bedingungen fur einen optimalen Warme-
und Stofftransport gegeben.

Das Charakteristische einer Wirbelschicht
ist die Bewegung von kornigen und kristal-
linen Feststoffen durch einen Luftstrom.
Dabei verhalt sich die Schicht aus wirbeln-
den Partikeln wie eine Flussigkeit, weshalb
auch von Fluidisierung gesprochen wird.

Der Wirbelschichtkuhler besteht im We-
sentlichen aus einem Edelstahlgehause,
das in einen unteren und einen oberen
Bereich geteilt ist. Das Unterteil besteht aus
den Luftverteilkammern, die durch einen
Siebboden von den darUber angeordneten
Kluhlzonen abgetrennt sind. Die Luft aus den
Verteilkammern stromt durch den Siebbo-
den in die einzelnen Kuhlzonen und bildet
mit dem Zucker die Wirbelschicht. Oberhalb
der Wirbelschicht erweitert sich der Apparat
quer zur Forderrichtung und bildet so eine
Abscheidekammer, wo sich die von der Luft
mitgefuhrten Kristalle separieren und wieder
in die Wirbelschicht zuruckfallen. Die Abluft
aus den einzelnen Zonen wird Uber Luftka-
nale zur Entstaubungsanlage gefuhrt oder
zwecks Verwendung als Trocknungsluft
zum Zuckertrockner geleitet. Die Zucker-

Wirbelschichtkiihler im Werk
Nordstemmen der Nordzucker AG,

Deutschland
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kristalle werden durch die Wirbelschicht
vom Produkteintrag zum Produktaustrag
transportiert und bis auf die gewlnschte
Austrittstemperatur abgekuhlt.

Zusatzliche Kuhlenergie wird Uber was-
sergekUhlte Kuhlrohrpakete direkt in die
Wirbelschicht eingebracht. Durch den Ein-
satz der Kuhlrohre wird die Leistung des
WirbelschichtkUhlers erheblich erhoht und
die bendtigten Luftmengen konnen wesent-
lich reduziert werden. Das fuhrt zu einer
drastischen Verkleinerung der Apparate.
Der Zucker verlasst den Kuhler mit einer de-
finierten Temperatur, welche fur eine nach-
geschaltete Silolagerung geeignet ist. Die
bendtigte Kuhlleistung wird Uber Kuhlwasser
bereitgestellt. Dieses kann im offenen Durch-
lauf oder im geschlossenen Kreislauf ge-
schehen.

Durch die Fluidisierung im Luftstrom er-
folgt zusatzlich eine Nachtrocknung des Zu-
ckers. Die Nachtrockung kann durch den Ein-
bau von Trocknungszonen noch verstarkt wer-
den, so dass der Apparat auch als (Nach-)
Trockner/Kuhler arbeiten kann. Dadurch kann
die Temperaturbelastung des Zuckers in der
Trocknungstrommel reduziert werden.

Vorteile:
Effektivere Kuhlung in der Wirbelschicht
Kuhlung bis auf konstante Zuckertempe-
ratur moglich
Reduzierte Luftmengen
Kompakte Anlagengrofie
Keine beweglichen Teile
Nachtrocknung und Kuhlung in einem
Apparat
Nutzung der Abluft in vorgeschalteten
Trocknungsanlagen moglich
Separation von Staubanteilen aus dem
Zuckerstrom
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Wirbelschichtkthler
mit integrierten
Maltabelle Kuhlflachen
Wirbelschichtkiihler

Durchsatz- Nennmal3 Gesamt- Gesamt- Platz- Gesamt-

leistung* aktiver Bereich breite hohe bedarf lange
(kg/h) b (mm) I (mm) B (mm) H (mm) b, (mm) L (mm)
20.000 1.000 2.500 1.600 3.900 2.000 4.150
30.000 1.000 3.700 1.600 3.900 2.000 5.350
40.000 1.000 5.000 1.600 3.900 2.000 6.650
50.000 1.000 6.200 1.600 3.900 2.000 7.850
50.000 1.600 3.700 2.500 3.900 2.900 5.800
70.000 1.600 5.000 2.500 3.900 2.900 7.100
85.000 1.600 6.200 2.500 3.900 2.900 8.300
100.000 1.600 7.500 2.500 3.900 2.900 9.600
120.000 1.600 8.700 2.500 3.900 2.900 10.800
135.000 1.600 9.900 2.500 3.900 2.900 12.000
135.000 2.500 6.200 3.300 3.900 4.300 8.800
155.000 2.500 7.500 3.300 3.900 4.300 10.100
180.000 2.500 8.700 3.300 3.900 4.300 11.300
200.000 2.500 9.900 3.300 3.900 4.300 12.500

> 200.000 auf Anfrage

*Die angegebenen Durchsatzleistungen sind Richtwerte und sind im Wesentlichen abhangig von den klimatischen Bedingun-
gen am Aufstellungsort, dem zur Verflgung stehenden Kuhimedium und den Anforderungen an die Endprodukttemperatur



Kombinationen von Trommeltrockner
und Wirbelschichtkiihler

Umgebungsluft ein
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Durch die Kombination von Trommeltrockner
und WirbelschichtkUhler erganzen sich die
Vorteile der beiden Systeme und es entsteht
ein energetisch interessantes Konzept,
welches sowohl fur Neuanlagen als auch
fur Kapazitatserweiterungen bestehender
Anlagen sehr gut geeignet ist.

Der Einsatz von Kuhlrohren im Wirbel-
schichtkuhler gestattet es, die Luftmenge
zur Kuhlung des Zuckers so weit zu redu-
zieren, dass die gesamte Abluft aus dem
Wirbelschichtapparat in die Trocknungs-
trommel eingeleitet werden kann. Diese
Abluft hat sich im Wirbelschichtkuhler
auf trocknungswirksame Temperaturen
erwarmt und erlaubt es, den Energiebedarf
fur die Anwarmung der Trocknungsluft in der
Trommel erheblich zu reduzieren.

Auf eine Entstaubung der Wirbelschicht-
kUhlerabluft kann bei dessen Verwendung
als Zuluft fur die Trockentrommel komplett
verzichtet werden. So wird die Gesamtabluft-
menge fur die Trocknungs- und Kuhlanlage
erheblich reduziert. Das hat zur Folge, dass
sich der Aufwand fur die Abluftentstaubung,
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. Abluft aus
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A Kiihlwasser aus A

die Grolke der Ventilatoren und insbesondere
deren Energieverbrauch reduziert.

Die daraus resultierende Energieein-
sparung macht die Kombination Trommel-
trockner/WirbelschichtkUhler energetisch
sehr effizient.

Fur die Leistungssteigerung von existie-
renden Trommeltrocknern/-kuhlern mit unzu-
reichender Kuhlleistung ist die Nachrustung
eines Wirbelschichtkihlers mit Kuhlflachen-
einbauten ebenfalls bestens geeignet.
Dafur wird lediglich der WirbelschichtkUhler
mit dem dazugehorigen Zuluftventilator
bendtigt. Die gesamte Abluft wird der bereits
existierenden TrommelkUhlung zugefuhrt,
erhoht dort die Trocknungskapazitat der
vorhandenen Anlage und wird uber den
bereits vorhandenen Abluftweg abgefuhrt.

Vorteile:
Reduzierte Luftmengen fur die Prozess-
schritte Trocknen und Kuhlen
Nutzung von Abluft aus der Kuhlung in
der Trocknung ohne zusatzliche Entstau-
bungsanlagen

‘ Zucker aus

Kiihiwasser ein

Einsparung von thermischer Energie
Geringe Temperaturbelastung des
Zuckers wahrend der Trocknung
Optimale Trocknung im Trommeltrockner
durch thermisch/mechanische Wechsel-
wirkungen an der Kristalloberflache
Durch das grofze Trommelvolumen wird
eine Vergleichmaligung des Massen-
stromes fur alle nachgeschalteten Anla-
genteile erreicht

Verklumpungen oder kurzzeitig erhdhte
Zuckerfeuchten werden ohne grof3e
Probleme toleriert

Durch Einbau eines Mittelrohres in die
Trommel kann die Trocknungsleistung
bei Bedarf erhoht werden

Effektive Kuhlung in der Wirbelschicht
Einstellung konstanter Zuckeraustritts-
temperaturen Uber den gesamten Tages-
gang sind bei entsprechender Anlagen-
auslegung moglich

Kompakte AnlagengrofRe

Separation von Staubanteilen aus dem
Zuckerstrom



Wirbelschichtkihler

Zuckerfabrik Ste.Emilie,

Frankreich
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