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Prinzipdarstellung des Wélzbett-Trockners WB-T

Trocknen organischer Reststoffe
Im Walzbett-Trockner

Brennstoffe aus biologischen Reststoffen erlauben eine nahezu CO,-neutrale Verbren-

nung. Fiir die zuvor notwendige Trocknung bietet sich der Allgaier-Walzbett-Trockner an.
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brennstoffen aus organischen Reststof-

fen, wie Pellets aus Holzhackschnitzeln,
Briketts aus Abfallholz, Griinschnitt und Rin-
de oder Abfalle aus der Papierindustrie. Wei-
tere organische Reststoffe wie Géarreste, Zu-
ckerriibenschnitzel, Bagasse, Hausmiill, Friich-
te- und Trauben-Trester bis hin zu Pferdemist
kénnen, getrocknet, zu Brennstoff verarbeitet
werden, wobei zwei bis drei Kilogramm Se-
kundarbrennstoff einen Liter Heizél ersetzen.
Bio-Brennstoffe sind umweltfreundlich und
eine wertvolle Energiequelle, da sie bedarfs-

Es gibt zahlreiche Beispiele von Ersatz-
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orientiert bei hohen Prozesstemperaturen
verbrannt werden kénnen. Viele fallen aller-
dings als unhandliches Schiittgut mit Verun-
reinigungen und meist hohen Feuchten an,
sind unférmig in Form und Gr6Be, tempera-
turempfindlich und geben fliichtige Bestand-
teile ab. Da hierbei auch Belange des Brand-
und Ex-Schutzes beachtet werden miissen,
ergeben sich hohe Anforderungen an die zum
Trocknen verwendete Anlagentechnik.

Bisher standen fiir die Biomasse-Trocknung
die klassischen Typen wie Trommel-, FlieBbett-
oder Bandtrockner zur Verfiigung. Im Trom-
mel- oder Drehrrohrtrockner wird das Produkt
im Gleichstrom mit den Trocknungsgasen
gefihrt. Fiir eine bessere Energieeffizienz be-
nétigt der Trommeltrockner héhere Trock-
nungslufttemperaturen, was die Brandgefahr
erhoht.

FlieBbett- bzw. Vibrations-Wirbelschicht-
Trockner arbeiten mit einem Kreuzstrom von
Trockenluft und Feuchtgut. Sie eignen sich

vor allem fiir homogene Schiittgtiter von re-
gelmaBiger Partikelform und -groBe und er-
lauben nur relativ kurze Verweilzeiten, was
die Effektivitat der Trocknung mindert.

Im Bandtrockner ruht die Produktschicht
auf dem sich bewegenden Band. Bei unter-
schiedlichen Produktfeuchten, unregelmagi-
gen und besonders dichten Produktpartien
auf dem Band kann eine lokale Uberhitzung
oder ein Austreten fllichtiger Komponenten,
z.B. Lignin aus Holzern, auftreten. Dem wird
mit relativ niedrigen Trocknungslufttempera-
turen entgegen gewirkt, was zu groBen Ab-
luftmengen und groen Gerateabmessungen
filhrt. Aufgrund der vielen drehenden Teile
sind Bandtrockner wartungsintensiv.

Das Walzbett-Trockner-Konzept

Die Abwégung der Vor- und Nachteile tradi-
tionell verfiigbarer Trockner-Systeme fiihrte
zur Entwicklung des Walzbett-Trockners WB-T.
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Komplettanlage zur Trocknung von Holzhackschnitzeln (500 kg/h)

In einer durch langsam drehende Riihrorgane
gleichmaBig bewegten, vergleichsweise ho-
hen Produktschiittung durchstromt die Trock-
nungsluft den zu trocknenden Feststoff von

“unten nach oben bei relativ langer Kontakt-

zeit zwischen Luft und Trockengut und langer
Feststoffverweilzeit. So wird bei hohem War-
melibergang eine gleichmaBige Trocknung
selbst schwierigster Produkte erreicht.

Schuttgut -Tipp!

Reststoffverwertung

Einer Weiterverwertung organischer Abfal-
le kommt bei der derzeitigen Umgestaltung
der Energiewirtschaft und der Energieerzeu-
gung eine wachsende Bedeutung zu, er-
laubt sie doch eine nahezu CO,-neutrale
Warme- oder Stromgewinnung. Allerdings
miissen die organischen Ausgangsmateria-
lien haufig vorbehandelt werden, um nach-
geschaltete Verarbeitungsstufen und den
Verbrennungsprozess problemlos und effi-
zient ablaufen zu lassen.

Durch die Kombination aus Luftdurchstro-
mung und Bewegung durch die Riihrorgane
quer zur Luftstromung wird der Feststoff zum
Austrag transportiert. Es entsteht eine wal-
zende Bewegung des Trockengutes auf insbe-
sondere einer Seite des Trocknerinnenraumes,
was dem Walzbett-Trockner den Namen gab.

Auch stark unterschiedlich formatige oder
sperrige Feststoffe wie Zweige, Aste, Rinde
und Blatter in Griinschnittmaterial oder un-
regelmaBiges Holzhackgut werden zuverlds-
sig durch den Trockner geférdert. Die inten-
sive mechanische Durchmischung und Vertei-
lung des Feststoffes erlaubt eine sehr gleich-
maBig verteilte Luftanstromung, die lokale
Produktiiberhitzungen verhindert. So kénnen
hohere Lufttemperaturen zur Trocknung ver-
wendet werden als z.B. bei Bandtrocknern.
Wegen des Kreuzstromes zwischen Luft und
Gut und der langen Feststoffverweilzeiten
wiederum kann auch bei niedrigen Tempera-
turen der Trocknungsgase eine sehr effektive
Prozessfiihrung mit niedrigen Abluft- und
Produkttemperaturen erreicht werden.

Der neue Trockner nutzt somit auf effektive
Weise vorhandene Restenergien auch auf
geringem Temperaturniveau, wie sie in vielen
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Blick in die Trocknungskammer der Versuchs-
anlage

Recyclingbetrieben haufig in groBen Mengen
anfallen. Die geringen Abluft- und Produkt-
temperaturen verhindern das Ausdampfen
fliichtiger Bestandteile und deren Emission
auch bei héheren Lufteintrittstemperaturen.
Nachgewiesen wurde dieser Effekt z.B. bei der
Trocknung von Zuckerriibenschnitzeln.

Die frei einstellbare Luftmenge und die
langen Feststoffverweilzeiten garantieren
zugleich ein entstaubtes Endprodukt. Durch
die standige Mischung des Trockengutes 16-
sen sich mineralische Verunreinigungen wie
Sand und Erde vom Trockengut und fallen
durch den Luftanstromboden in das Trock-
nerunterteil, wo eine Forderschnecke sie ab-
fordert. Sollen z.B. Holzhackschnitzel in nach-
folgenden Prozessschritten pelletiert werden,
so reduzieren die so gereinigten Schnitzel den
VerschleiB der Pelletpressen deutlich.

Andere schwierige Produkte wie Refuse
Derived Fuel (RDF), Obst- und Traubentrester
oder klumpige Stroh-Pferdemist-Gemischen
werden ebenso wie klebrige Produkte mit sehr
hohen Eintrittsfeuchten von 70 % und mehr

- mit Restenergie auf die gewiinschte End-

feuchte gebracht und verlassen den Trockner
als gleichmaBige rieselfahige Schiittung. e
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