TRENNVERFAHREN

SONDERTEIL

Immer locker bleiben

Sichere Zentrifugation und Trocknung bei
breiter KorngréBenverteilung

Die Fest-Fliissig-Trennung mithilfe von Zentrifugentrocknern ist gangige Praxis.
Bei bestimmten Produkteigenschaften, etwa einem breiten KorngréBenspek-
trum mit hohem Feinkornanteil, scheitern herkémmliche Zentrifugationssyste-
me haufig. Durch das Gegenimpulsverfahren kénnen diese Schwierigkeiten si-

cher und zuverlassig umgangen werden.

Der Produktionsablauf in einem Zentrifu-
gentrockner” umfasst mehrere Schritte:
Uber die Antriecbswelle wird eine Suspensi-
on in die Filtertrommel gefiillt. Im Zentri-
fugalfeld wird der Feststoff am mehrlagi-
gen Filtergewebe zurtickgehalten und die
Mutterlauge durch den Produktkuchen fil-
triert. Anschliefend wird der Filterkuchen
gewaschen, Dann beginnt die Zentrifugati-
on fiir die mechanische Entfeuchtung.
Durch eine Druckiiberlagerung kann die
verbleibende kapillare Steighthe verrin-
gert werden. Die thermische Trocknung
kann eine Festbett- oder Wirbelschicht-
trocknung sein. Bei der Wirbelschichlt-
trocknung wird nach dem Absprengen
des Produktkuchens entweder ein Stop-
and-go- oder ein kontinuierliches Verfah-
ren angewendet. Beim Stop-and-go-Ver-
fahren wird die Trommel positioniert, eine
Trocknungsdiise gegen dic stehende
Trommel gefahren und das Trocknungs-
gas durch die Trommelbodenéffnungen in
den segmentierten Arbeitsraum einge-
schossen. Die Schussdiisen bewegen sich
in die Ausgangsposition zuriick und die
Trommel wird um den festgelegten
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Kontinuierliche Wirbelschichttrockung (links) und Gegenimpulsverfahren (rechts)

nung weitergedreht. Das Produkt wird
durch die sukzessive Drehung der Trom-
mel durchmischt und getrocknet. Beim
kontinuierlichen  Wirbelschichttrocknen
verbleiben die Schussdiisen mit einem mi-
nimalen Spalt vor dem Trommelboden.
Die Trommel rotiert permanent mit lang-
samer Geschwindigkeit. Immer wenn sich
cine der Trommelbodendffnungen vor der
Schussdiise befindet, wird Trocknungsgas
eingeschossen. Durch die Rotation der
Trommel wirbelt der Stoff immer wieder
durcheinander. Bei der Festbetttrocknung

wird das Trocknungsgas in den Pro-
zessraum  eingeblasen, durch-

Gedffneter Zentrifugentrockner mit Filtertrommel (links)
und PAT-System (rechts)

stromt den Kuchen von innen nach aufden
und entzieht dabei die Feuchtigkeit. So
wird das Produkt in seiner Ringform ge-
trocknet und erst anschliefend von der
Filtertrommel abgesprengt. Stoffe, die
zur Klumpenbildung neigen, lassen sich
auf diese Weise sicher trocknen.

Probleme mit Feinkorn

Produkte mit einem breiten Korngréfen-
spektrum und einem hohen Feinkornanteil,
bzw. einer bimodalen Verteilung, kénnen
mit den vorangehend beschriebenen Ver-
fahren nicht oder nur mit grofem Aufwand
zentrifugiert und getrocknet werden. Bei
der Bildung des Filterkuchens setzen die
vielen feinen Produkt-
anteile die Zwischen-
rdume der groferen
Produktanteile zu, die
flissige Phase kann
beim Fillen kaum ab-
drainieren. Dies hat
zur Folge, dass der
Flussigkeitsring ~ im-
mer hdéher wird und
sich ebenfalls langsam
abbaut. Zusitzlich ent-
steht durch den lang
anstehenden  Fliissig-
keitsring ein unerwiinschtes Sedimentati-
onsverhalten. Aufgrund der unterschiedli-
chen Verhdltnisse von Masse zu Oberfliche
sedimentieren im Zentrifugalfeld die gréfie-
ren Produktanteile im Gegensatz zu den fei-
neren schneller nach aufen. Der Feinstanteil
setzt sich am Ende auf dem Kuchenring ab
und bildet einen undurchlissigen Schmier-
film. Auch beim Waschen und Zentrifugie-
ren ist die Filtratgeschwindigkeit sehr ge-
ring und verlingert dadurch die Prozess-
zeit. Eine Erhohung der Rotationsgeschwin-
digkeit, d. h. eine Erhéhung des C-Wertes
bzw. ein {iberlagerter Druck, fithrt lediglich
dazu, dass der Produktkuchen hachver-
dichtet wird und bei der weiteren Festbett-
trocknung noch weniger durchlissig ist.

Produktkuchen auflockern

Das von Fima Maschinenbau entwickelte Ge-
genimpulsverfahren kann in jedem Prozess-
schritt den Produktkuchen auflockern. Beim
Fiillen und Waschen wird der C-Wert sehr ge-
ring gehalten, ein Fliissigkeitsring entsteht
nicht mehr, Sedimentation und Bildung eines
Schmierfilms werden ausgeschlossen. Zum
Entfeuchten wird beim Gegenimpulsverfah-
ren der Produktkuchen nicht abgesprengt.
Die Schussdiisen schiefSen bei jeder Umdre-
hung der Trommel jeweils in versetzte Trom-
melbodendffnungen. Das Gas durchstromt
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den feuchten Produktring, entgegengesetzt
der Richtung der Zentrifugalkrifte, von au-
fien nach innen. Da dies bei héheren Dreh-
zahlen erfolgt, wird der Produktring durch
die Zentrifugalkrifte in der Filtertrommel
standig aufrechterhalten. So ist gewdhrleistet,
dass der Stoff {iber den gesamten Trommel-
umfang aufgelockert, seine Porositat erhiht
und dadurch die Verarbeitung wieder ermog-
licht wird. Aulerdem durchstrémt das Trock-
nungsgas den Produktkuchen zweimal: zu-
nachst beim Einschiefen von auffen nach in-
nen und ein zweites Mal, wenn es wieder aus
der Filtertrommel entweicht. Die Feuchte-
Ubertragung auf das Trocknungsgas wird da-
mit effizient genutzt. Zur Verkiirzung des
Trocknungsprozesses kann zusitzlich iiber
die Fullwelle Trocknungsgas in die Filter-
trommel eingeblasen werden. Im Gegensalz
zur  konventionellen  Festbetttrocknung
durchflutet das Gas aufgrund der hoheren
Porositdat des Filterkuchens das Produkt

gleichmaRiger. Dazu kommt, dass sich durch
die permanente Auflockerung des Produkt-
kuchens keine Trocknungsrisse bilden, somit
kann das zusétzliche Gas nicht ungenutzt aus
der Filtertrommel entweichen. Da der Filter-
kuchen stationdr bleibt, wird ein Abrollen des
Produkts in der Filtertrommel verhindert;
Stoffe, die zur Agglomerationshildung nei-
gen, bleiben homogen und pulverférmig.

Restschichtfrei entleerbar

Das getrocknete Produkt wird im Anschluss
ausgetragen: Dazu wird der Filterkorb inner-
halb der weilerhin geschlossenen Anlage an
der Stirnseite gedffnet und das Pulver allein
durch die Rotation der konischen Filtertrom-
mel zum Austragsschacht gefordert. Daran
schlief3t sich ein Equipment fiir wahlweise gra-
vimetrischen Austrag bzw. fiir pneumatische
oder Vakuumforderung an. Das im Filter ver-
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Fir die Zukunft viel vorgenommen

cav: Wie ist es Heinke! nach dem Neustart am 15.
Mai 2005 gelungen, seine Marktposition zu starken?

Rojan: Wir sind zufrieden mit dem Geschéftsverlauf.

- Unser Ziel war es, das Vertrauen unserer Kunden zu
festigen, die Kontinuitat zu wahren, weiterhin eine hio-
he Qualitat der Anlagen zu garantieren und an die gu-
te Tradition des Namens Heinkel anzukniipfen. Dar(iber
hinaus wollten wir das Unternehmen wettbewerbsfahi-
ger machen. Ein wichtiges Ziel war es auch, unsere Pro-
duktpalette zu erweitern und damit neue Mérkte zu er-
schlieBen. Das ist uns unter anderem mit der Akquisiti-
on von GFT Trenntechnik Werner Pitz GmbH gelun-
gen. Dann haben wir sémtliche Heinkel-Auslandstdch-
ter (hernommen, um unsere globalen Verkaufs- und
Serviceaktivitaten weiter zu verstarken.

. cav: Wie kam es zum Heinkel-Firmenverbund und
- welche Rolle spielen die einzelnen Firmen?'

Rojan; Das ist ganz einfach, Die Besitzer von Heinkel,
GFT, FIMA Maschinenbau - unsere Mutter in Obersont-
heim — und Bolz-Summix sind die gleichen: Schaeff Be-
telligungen & Management und Stibbe Management

. bv. Beide Unternehmen streben ein langfristiges Enga-
gement in der Branche an. So ist ein Firmenverbund
von rechtlich eigenstandigen Unternehmen entstanden,
deren Produkte sich hervorragend ergénzen. Wir arbei-
ten eng in der Forschung und Entwicklung, im Einkauf,
im Verkauf und im Service zusammen. Jede der vier
Marken ist in ihrem Bereich Spezialist: Heinkel pro-
duziert seit iber 30 Jahren Stilpfilterzentrifugen und
hat auf diesem Markt einen weltweiten Anteil von

- 90%. Schalzentrifugen fir Labore und Produktions-

betriebe im Pharmabereich hat GFT im Angebot. Ande-
re Zentrifugentypen von GFT werden dartiber hinaus in
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Peter Rojan, Vertriebsleiter
Europa & Asien bei Heinkel:
.Die Branche darf auch wei-
terhin mit neuen Entwicklun-
gen aus unserem Hause
rechnen,”

Rauchgasentschwefelungsanlagen fiir die Gipstrock-
nung oder fir das Klassieren von Feststoffen einge-
setzt. Die Zentrifugentrockner von FIMA kombinieren
Trennung und Trocknung in einem geschlossenen Sys-
tem. Konische Trockner und Mischer von Bolz-Summix
runden das Produktportfolio der Firmengruppe ab. Die
vier Firmen sind innerhalb des Verbundes gleichberech-
tigt. Derzeit ist jedoch nicht geplant, die Firmen recht-
lich zu fusionieren oder die Anzahl der Marken zu re-
duzieren,

cav: Welche Vorteile hat der Anwender?

Rajan: \Wir bieten komplette Systemidsungen und
Dienstleistungen aus einer Hand an. Dabei sind wir
nicht auf ein System festgeleqgt, sondern konnen den
Kunden die jeweils zu ihren Produkten passende Anla-
ge aus unserem Programm empfehlen. Dabei sind auch
Kombinationen der unterschiedlichen Techniken mog-
lich. Vom Versuch und der Planung, (iber die Konstruk-
tion und den Bau, bis hin zur Montage vor Ort und
zum Service erhalten die Kunden weltweit alles von ei-
nem Partner.

cav: Sofl der Firmenverbund noch enger zusammen-
wachsen und wird es dann gemeinsame Produktent-
wicklungen geben?

‘mation, die Steuerungstechnik und das Sicher-
- heitskonzept der einzelnen Anlagen sollen verein-

bliebene Produkt wird durch die Schussdtisen
ausgeblasen. Da der Innenraum der Zentrifu-
ge frei von jeglichen Einbauten gehalten wur-
de, lasst sich die Anlage restschichtfrei entlee-
ren. Das Gegenimpulsverfahren steht auch als
Upgrade fir bestehende Fima-Anlagen zur
Verfiigung. Die TZT-Zentrifugentrockner kon-
nen zusdtzlich mit CIP-, SIP-, PAT-Modulen
und einer Online-Probennahme ausgeriistet
werden. Damit ist der Zentrifugentrockner
auch speziell fiir toxische Produkte in High-
Containment-Anlagen geeignet. Das Design
des TZT ist GMP-gerecht und verhindert
Cross-Contamination. Alle Dichtungssysteme
sind FDA-konform ausgetiihrt. Je nach Zweck
stehen Anlagen fur Technikum und Produkti-
on zur Verfligung — das Fiillvolumen reicht
von 37 bis 8001 Suspension, was einem Ku-
chenvolumen von 20 bis 4001 entspricht.
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Rojan: Selbstverstandlich, das war ja eine Uber-
legung, den Firmenverbund zu etablieren. Zu-
nachst wollen wir die Entwicklungen im Bereich
der peripheren Systeme vorantreiben: Die Auto-

heitlicht werden. Eine Zielrichtung ist dabei die
Energie sparende und Umwelt schonende Ausrich-
tung der Gerate, Beispielsweise arbeiten wir gera-
de an einem neuen System fir den Gaskreislauf
bei Zentrifugentrocknern und Stilpfilterzentrifu-
gen sowie an neuen:Steuerungskonzepten.
SchlieBlich gleichen wir die Dokumentationen bei
spielsweise fiir die Validierung der einzelnen Ag-
gregate an. '
Unser Ziel ist es, dass die Firmen noch enger zu-
sammenarbeiten und wir nach mehr Synergien .
nutzen konnen. Dafiir bauen wir gerade ein neues =
Werk in Besigheim, es soll das modernste seiner
Art werden. Wir wollen die Abldute weiter opti-
mieren und straffen, schlieBlich soll unsere Watt-
bewerbsfahigkeit weiter verbessert werden.

cawv: Was plant Heinkel fir die Zukunft?

Rojan: Derzeit planen wir die Modernisierung
unseres Produktprogramms und die Entwicklung
von komplett neuen Maschinen, vor allem was die
Stulpfilterzentrifugen, die horizontalen Schélzen-
trifugen in Kilo-Lab- und Laboranwendungen so-
wie die Trockner betrifft. Dann wollen wir die Ent-
wicklungen aus einem Bereich auf andere Ubertra-
gen: Beispielsweise die PAT- bzw. Gegenimpulsver-
fahren der Zentrifugentrockner sollen auch bei an-
deren Anlagen zum Einsatz kommen.
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