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@ Verfahren zum Trocknen von Zuckerriibenschnitzeln und Vorrichtung zur Durchifiihrung dieses Verfahrens.

6D Verfahren zur Trocknung von Zuckerribenschnitzeln,
und zwar NaB- bzw. PreBschnitzeln, wobei langs einer Forder-
strecke durch diese Schnitzel Trocknungsiuft geblasen wird.
Die auf erhohter Temperatur gehaltene Trocknungsluft wird
durch die Schnitzel von innen nach auBen mit sich drehendem
Strahl hindurchgedriickt. Hierdurch werden die Schnitzel langs
durch den Trocknungsraum in allseitigem Luftkontakt turbu-
lent hindurchbewegt. Die zur Durchfihrung des Verfahrens
dienende Vorrichtung 5 besteht aus einem um seine horizonta-
le Langsachse drehbarenTrocknungsiufteinlaBrohr 21 mit Luft-
austritts&ffnungen 23, die sich langs seiner Wandung erstrek-
ken und mit einer perforierten Abdeckung 24 versehen sind.
Das TrocknungslufteiniaBrohr 21 wird umgeben von einem
stillstehenden Mantelrohr 7. Die Schnitzel werden ldngs des
Trocknungsraumes 41 zwischen dem TrocknungslufteinlaB-
rohr 21 und dem Mantelrohr 7 von Paddeln 19 gefdrdert, die an
einem Paddelrotor 13 oder direkt an dem Trocknungsluftein-
laBrohr 21 befestigt sind. Am Mantelrohr 7 ist ein begrenzter
perforierter LuftauslaB 11 vorgesehen. Die Perforation kann
ebenso wie die Perforation der Abdeckung der Luftaustritts-
offnungen 23 aus einem Gitter 24, 57 gebildet sein, das aus
einem teflonbeschichteten Fiberglasgeflecht besteht.
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Verfahren zum Trocknen von Zuckerriibenschnitzeln und
Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Trocknen
von Zuckerriibenschnitzeln, und zwar NaB- bzw. PreBschnit-
zeln, wobei lings einer Fdrderstrecke durch diese Schnit-.
zel Trocknungsluft geblasen wird, und Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

W&hrend der im Herbst eines jeden Jahres in der Zucker-
industrie laufenden Zuckerribencampagne fallen je nach
GroRe der Zuckerriibenfabrik zwischen 10 und liber 100
Tonnen NafRschnitzel pro Stunde an. Die Trockensubstanz
dieser NaBschnitzel betrigt ca. 20 %, der Rest ist Was-
ser. Um diese NaBschnitzel filir die Viehverfiitterung ganz-
J&hrig brauchbar zu machen, werden die sehr leicht ver-
derblichen Nafschnitzel in grofen Trocknungstrommeln bei
sehr hohen Temperaturen von bis zu 1000°¢C getrocknet.
Die Trocknung wird so weit vorangetrieben, daR am Ende
des Trocknungsprozesses Zuckerriibenschnitzel mit einem
Anteil von 85 % Trockensubstanz und nur 15 % Wasseranteil
als lagerfdhiges und verkdufliches Endprodukt vorliegen.
Flir diesen Trocknungsprozefl werden enorme Olmengen be=
ndtigt. Beli einer mittleren Zuckerfabrik mit einem Naf-
schnitzelanfall von ca. 60 Tonnen pro Stunde betridgt

der Olverbrauch pro Tag ca. 70 bis 80 Tonnen allein

fir den Trocknungsprozef. Durch finanziell sehr aufwen-
dige Zylinderpressen ist es in den letzten Jahren gelun-
gen, aus den anfallenden NaRschnitzeln ca. 5 % Wasser
herauszupressen und damit den Trockensubstanzanteil bei
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Beginn der Trocknung um 5 % zu erhbhen. Eine Zylinder-
presse kann maximal bis zu 10 Tonnen pro Stunde verar-
beiten. Man spricht bei den abgepreRten NaRschnitzeln von
sogenannten Prefschnitzeln mit einem Anteil von ca. 25 %
Trockensubstanz und 75 % Wasser. Diese PreBschnitzel
erlauben es, die Trocknungstemperatur in den groRen Trock-
nungstrommeln um 200°C zu senken. Das entspricht einer
Olersparnis.pro Tag von ca. 15 %.

Man ist bestrebt, die Abfallwidrme in einer Zuckerfabrik
fiir eine Zwischentrocknung einzusetzen. Nach dem neuesten
Stand der Technik auf dem Gebiet der Zuckerriibenverar-
beitung wird die bisher zum Dach herausgeleitete warme
Abluft und die Wdrme von Kochbriihe und Rauchgas iiber
Wéarmetauscher gewonnen. Das Rauchgas hat beisplelsweise
eine Temperatur von 200°C und eine relative Luftfeuchte
von ca. 0,5 %. Pro 10 Tonnen Prefschnitzel steht dadurch
pro Stunde eine HeiBluftmenge von ca. 400.000 m3 mit
einer relativen Feuchte von 25 % und einer Temperatur
von 90°C zur Verfigung. Diese Heifluftmenge wird durch
riesige perforierte Binder hindurchgedriickt, auf denen

die Prefschnitzel liegen. Die Verwellzeit der Luft in

dem Schnitzelmaterial betridgt wegen der hohen Luftgeschwin-’

digkeit nur ca. 0,2 sec. Flr eine Erhdhung der Trocken-
substanz von 25 auf 70 % wird dabei eine Lauf- und Ver-
weilzeit des Schnitzelmaterials auf den Bédndern von ca.
2 Stunden bendtigt.

Um die HeiRluft durch das Schnitzelmaterial auf den B&n-
dern hindurchdriicken zu kdnnen, werden grofe Ventilato-
ren eingesetzt, die bei einer Anlage von beispielsweise -
60 Tonnen pro Stunde eine Leistungsaufnahme von ca.

1400 kW pro Stunde haben. Zu diesem hohen Energiebedarf
kommt noch die Anfdlligkeit einer Bandanlage. Bei einenm
Ausfall eines Bandes kommt der ganze VerarbeitungsprozeB
ins Stocken.

) 0084820
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Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zu schaffen, bei der im Rahmen der Zwischen;
trocknung der Feuchtigkeitsgehalt der Schnitzel bei we-
sentlich geringerem Energieeinsatz wesentlich weiter
herabsetzbar ist als mit herkémmlichen Methoden und
moglichst sogar auf eine Nachtrocknung weitgehend ver-
zichtet werden kann, wobeli gleichzeitig mit wesentlich
tieferen Temperaturen gearbeitet werden soll.

Die gestellte Aufgabe ist erfihdungsgeméﬁ dadurch geldst,
daf in einer Trocknungsstrecke die auf erhdhter Tempe-
ratur gehaltene Trocknungsluft durch die Schnitzel von
innen nach aufen mit sich drehendem Luftstrahl hindurchge-
drickt wird, und hierdurch die Schnitzel in allseitigem
Luftkontakt turbulentbewegt werden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daR ein um die Mittelachse der Trocknungsstrecke
umlaufender, von innen nach aufen geblasener Trocknungs-
luftstrom durch die Schnitzel hindurchgedriickt wird. Durch
das Umlaufen des Trocknungsluftstrahles werden die Zucker-
ribenschnitzel im zeitlichen Wechsel unter scharfen Druck
gesetzt und dann wieder entspannt. Damit kdnnen die Zuk-
kerriibenschnitzel in sich arbeiten und Feuchtigkeit abge-
ben.

Bei diesem Entwisserungsprozef kann ausschlieRlich mit
Abwdrme aus der Fabrik, sei es von den Kesseln oder aus
anderen heifBen Rdumen gearbeitet werden. Es wird ledig-
lich Abfallwidrme eingesetzt und ausgenutzt. Zus&dtzlich
kann ein weiteres Abfallprodukt der Fabrik, n@mlich das

Rauchgas zum Trocknen eingesetzt werden.

N
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Zur Durchfiihrung des Verfahrens nach der Erfindung dient

eine Vorrichtung, die gekennzeichnet ist durch

- ein um eine horizontale Lingsachse drehbares Trocknungs-
lufteinlaBrohr,

- Luftaustrittssdffnungen im TrocknungslufteinlaBrohr,
die sich langs seiner Wandung erstrecken und mit einer
perforierten Abdeckung versehen sind,

-~ ein das TrocknungslufteinlaBrohr umgebendes, still-
stehendes Mantelrohr,

- die Schnitzel l&ngs des Trocknungsraumes zwischen dem
Trocknungslufteinlafrohr und dem Mantelrohr fdrdernde
Paddel,

- einen begrenzten perforierten Luftauslal am Mantelrohr.

Diese Vorrichtung kann auf verschiedene Weise weiter-
gebildet sein. So ist bei einer Ausfihrungsform vorge-
sehen, daB um das TrocknungslufteinlaBrohr ein Paddelro-
tor drehbar ist, der Paddel frdgt, die die Schnitzel
l8ngs des Trocknungsraumes zwischen Mantelrohr und Trock-
nungslufteinlafBrohr weiterfdrdern. Der Paddelrotor und
das TrocknungslufteinlafBrohr konnen dabei gegenldufig
drehbar sein. Bei einer anderen Ausfilhrungsform der Vor-
richtung ist vorgesehen, da® unmittelbar auf dem Trock-
nungslufteinlaBrohr Schneckenpaddel angeordnet sind, die
sich mit dem EinlaBrohr drehen und die Schnitzel lédngs
des Trocknungsraumes zwischen dem stillstehenden Mantel-

rohr und dem TrocknungslufteinlaBrohr axial fdérdern.

Der Trocknungsraum zwischen dem TrocknungsluffeinlaBrohr
und dem Mantelrohr wird etwa zu 50 % mit den Schnitzeln
angeflillt. Der Anteil Schnitzelmaterial zu Luft betriagt
dabei ca. 50 : 50 %. Beim Durchblasen der Trocknungsluft
bldst sich das Volumen dann etwa auf den vollen Trocknungs-
raum auf. Innerhalb der Vorrichtung entsteht durch die
Begrenzung des perforierten Luffauslasses praktisch ein
Wadrmestau. Dadurch wird die von innen durch die Schnitzel
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in den Trocknungsraum hineingedriicke Trocknungsliuft

im Trocknungsraum festgehalten. Die GréRe des Luft-
auslasses muR so bemessen sein, daf aus dem Mantel-

rohr nur so viel Luft abstrdmen kann, wie durch das Ein-
lafrohr zugefihrt wird.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daR die Einlafrohraustrittséffnungen als
Schlitze ausgebildet sind, die sich in einer Linie anein-
andergereiht ldngs des Trocknungslufteinlafrohres iiber
die gesamte L&nge des Trocknungsraumes erstrecken. Durch
die Ausbildung von in einer Linie aneinandergereihten
Schlitzen wird die Trocknungsluft bei sich drehendem
EinlaBrohr immer nur regional in die Schnitzel hinein-
geblasen und durch diese hindurchgedriickt, wodurch der
bevorzugte stdndige Wechsel von Druckbelastung und Druck-
entlastung auf die Schnitzel zustande kommt. Nach einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,

daBk sich der Mantelrohrauslaf lidngs der Oberseite des
Mantelrohres ilber die Gesamtlidnge des Trocknungsraumes
erstreckt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB der Mantelrohrausla® mittels eines Gitters
abgedeckt ist, an dem die Paddel bzw. Abstreifer des Pad-
delrotors auf der Innenseite reinigend entlangstreifen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daR die Schlitze im Einlafrohr ebenfalls mittels
eines Gitters abgedeckt sind.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daR die Gitter aus einem mit Teflon beschichte-
ten Fiberglasgittergeflecht bestehen, das den Mantelrohr-
auslaR bzw. die Schlitze im Einlafrohr Uberspannt. Beil
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einer Maschenweite von ca. 4 mm betridgt die offene Gitter-

flédche dabei ca. 70 %. Das Gittergeflecht ist hitzebe-
stdndig und zugfest.

Das Gittergeflecht hat eine besondere und wesentliche Be-
deutung flir die Funktion der Vorrichtung. Der Vorteil

der Anbringung des Gittergeflechtes am Mantelrohr-luft-
auslaR besteht darin, daB die eingeblasene Luft im Trock-
nungsraum etwas anstaut und der Luftaustritt trotz des
Rotierens der Lufteindlisung gleichmdfig ist. Auf der
innen gelegenen Seite des Gittergeflechtes lagert sich
eine Materialschicht ab, die durch das stdndige Abtragen
entweder mittels der umlaufenden Paddel bzw. der Abstrei-
fer auf-einer Dicke von ca. 6 mm gehalten wird. Das Git-
tergeflecht wirkt dabel als Luftfilter. Die Anlage arbei-
tet staubfrei, und es kdnnen die sonst wegen der grofen
Luftdurchsatzmengen notwendigen iiberdimensionalen Staub-
abscheider entfallen. Auf der Seite der Schlitze am
EinlaBrohr hat das Gittergeflecht die Aufgabe,bei plotz-
lichem Stillstand der Anlage, beispielsweise wegen Strom-
ausfalles, ein Zuriickfallen des Schnitzelmaterials in

den Luftkanal zu verhindern.

Es ist wichtig, daR die eingediiste Luft nicht zum Mate-

rialeinlaf oder Materialauslaf abgeblasen werden kann.

'Dazu ist nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung

vorgesehen, daf im Einlafbereich und im AuslaBbereich auf
dem EinlafBrohr Vollschneckenginge vorgesehen sind, die
den Trocknungsraum unter Zuhilfenahme der von ihnen ge-
forderten Schnitzel zum EinlaBbereich bzw. zum Auslaf-
bereich hin abdichten.

Mit Hilfe eines die Trocknungseinheit aus Mantelrohr und
Trocknungslufteinlafrohr umschliefenden, wdrmeisolieren-
den Gehduses kann sichergestellt werden, daR die erhdhte
Temperatur innerhalb der Vorrichtung erhalten bleibt.

Dadurch kann die Behandlungszeit nach Bedarf auch
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verlédngert werden. Dies kann in der Weise erfolgen, daB
die vom Mantelrohr umfaRte, mit dem Trocknungslufteinlaf-
rohr versehene Trocknungseinheit in einem wirmeisolieren-
den Geh&use angeordnet ist. Vorzugswelise werden dabei
mehrere Trocknungseinheiten Ubereinander angeordnet
werden. Die Schnitzel werden von einer Trocknungseinheit
zur anderen Trocknungseinheit weitergegeben.

Innerhalb einer Trocknungseinheit betrédgt die Verweil-
zeit der HeiRluft im Schnitzelmaterial ca. 2 sec. Eine
Laufzeit des Schnitzelmaterials Kann bei einer Sdttigung
der HeiBluft auf ca. 92 % 30 Minuten betragen. Die Ver-
weilzeit der HeiBluft innerhalb des Schnitzelmaterials
liegt damit 10mal so hoch wie beim bisherigen Bandzwi-
schentrocknen. Der Stromverbrauch flir Ventilatoren kann
bei einer geplanten 60-Tonnen-Anlage von ca. 1400 kW
pro Stunde auf ca. 800 kW pro Stunde abgesenkt werden.
Beim Einsatz des Verfahrens und der Vorrichtung nach
der Erfindung ergibt sich bei einer mittleren Zuckerfa-
brik mit ca. 60 Tonnen PreBschnitzelanfall pro Stunde
in einer Campagne von ca. 2,5 Monaten eine Olersparnis
von ca. 5 bis 6 Mio Tonnen.

Die Erfindung wird anhand von in den Zeichnungen darge-
stellten Ausfilihrungsbeispielen ndher erldutert. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung mit vier {libereinander angeord-
neten Trocknungseinheiten mit Rotor, WarmlufteinlaBrohr
und umgebendem Mantelrohr in einem Geh&use,

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Einheit nach Fig. 1,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Draufsicht auf ein
Mantelrohr zur Darstellung des den MantelrohrauslaB
abdeckenden Gitters,
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Fig. 4 eine abgewandelte Vorrichtung mit auf dem Trock-
nungslufteinlaBrohr angeordneter Paddelschnecke.

In einem in Fig. 1 dargestellten wirmeisolierenden Ge-
h&use 3 sind lUbereinander vier Trocknungseinheiten 5
angeordnet. Das Geh&use 3 besteht aus Kunststoffplatten
und ist damit gut wdrmeisolierend ausgebildet. Gleich-
zeitig dient das Geh&use 3 auch der Luftfihrung. Die Trock-
nungseinheiten 5 setzen sich aus mehren Teilen zusammen.
AuBen umgeben werden die Trocknungseinheiten 5 jeweils von
einem Mantelrohr 7, das mit einem sich l&ngs seiner Ober-
seite 9 erstreckenden, perforierten AuslaB 11 versehen
ist. Innerhalb des Mantelrohres 7 dreht sich ein Pad- '
delrotor 13. Dieser Paddelrotor 13 besteht beispielsweise
aus Stahlband-Rotorkridnzen 15, die {iber Lingsstreben 16
untereinander verbunden sind, und Lagerringen 17. An den
Lé&ngsstreben 16 sind Paddel 19 zum Lingsfdrdern der
Schnitzel und Abstreifer 20 zum Abstreifen von Staub und
Schnitzeln vom perforierten Auslaf 11 angeordnet. Die
Paddel 19 weisen von den L @ngsstreben 16 zur Rohrmitte
nach innen. Die Abstreifer 20, die an den L3ngsstreben 16
angeordnet sind ,erstrecken sich bis dicht (ca. 2 mm) vor das
M ntelrohr 7 nach auRBen. Die Lagerringe 17 stiitzen sich
an einem TrocknungslufteinlaBrohr 21 ab, durch das Trock-
nungéluft in das Innere der Trocknungseinheit 5 eingeleié
tet wird. Das sich beim Betrieb entgegengesetzt zum Pad-
delrotor 13 drehende Trocknungslufteinlafrohr 21 ist mit
sich ldngs einer Ldngslinie 29 erstreckenden Schlitzen 23
versehen, aus denen die Trocknungsluft (beispielsweise
etwa 50.000 bis 100.000 m>/h und Trocknungseinheit in

das Mantelrohr 7 hineingedrickt wird. Die Schlitze sind
in voller Linge mit einem hitzebestdndigen, zugfesten
Gitter 24 abgedeckt, das in Fig. 2 - 4 n&her dargestellt
und beschrieben ist.
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Alle vier Trocknungseinheiten haben den gleichen Aufbau
und die gleiche Funktionsweise. Sie fdrdern nur jeweils
in entgegengesetzten Richtungen, um damit eine zweckmis-

sige hin- und hergehende Bearbeitung zuzulassen.

Einzelhelten einer erfindungsgemdf ausgebildeten Trock-
nungseinheit sind aus Fig. 2 bis 4 zu erkennen. Das Man-
telrohr 7 ist an seinen Kopfenden 25 mittels Deckeln

27 verschlossen (Fig. 2 und 4) Die Deckel 27 dienen
zugleich der Lagerung des Trocknungslufteinlafrohres 21.
Lagerung und Antrieb des TrocknungslufteinlaRrohres 21
sind in Einzelheiten nicht ndher erldutert. Der Kon-
strukteur bedient sich dabei iiblicher gebriduchlicher
Konstruktionen. Das gleiche gilt filir den Paddelrotor 13,
der beispielsweise iber einen nach auBen gefihrten Zahn-
kranz 28 von einem nicht n&her erlduterten Antrieb dreh-
bar ist.

Durch die Liangsschlitze 23 im TrocknungslufteinlaRrohr

21 kann in Richtung eines Pfeiles 33 zugefiihrte warme
oder heiBe Trocknungsluft radial in den vom Mantelrohr

7 umschlossenen Trocknungsraum 41 eingeblasen werden.

Aus Fig. 1 ist anhand von Pfeilen 35 erkennbar, wie die

Trocknungsluft das TrocknungslufteinlaBrohr 21 radial ver-
18Rt und dabei durch den Paddelrotor 13 von innen nach

auBen hindurchblidst. Da das Schnitzelmaterial in dem Man-
telrohr 7 mittels der Paddel in axiale Bewegung kommt,

bekommen die Luftstrahlen eine zusdtzliche axiale Kompo-

nente., Die Verweilzeit der HeiBluft im Material kann sich

dadurch verlangern.

In dem Trocknungsraum 41 zwischen dem Mantelrohr 7 und

dem TrocknungsliufteinlaBrohr 21 f6rdern die Paddel 19

die das Trocknungslufteinlafrohr 21 umgebenden Schnitzel
44 bei der Trocknungseinheit nach Fig. 2 in Richtung eines

LN I

-
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Pfeiles 45 léngs der Trocknungseinheit. Zusidtzlich ver-
leihen die Paddel 19 den Schnitzeln noch eine turbulente

Bewegung entsprechend ihrer Gradeinstellung zur Fdrder-
richtung und Umlaufgeschwindigkeit.

Am Trocknungslufteinlafrohr 21 sind im Bereich A nahe dem
MaterialeinlaB 47 mehrere Gdnge einer bis auf ca. 3 mm

an das Mantelrohr 7 herangefiihrten Schnecke 49 fest an-
geordnet, die die Schnitzel in den Trocknungsraum 41
(Bereich B) in Richtung des Pfeiles 45 hineindriicken und
zugleich den Trocknungsraum 41 gegeniliber dem EinlaR 47
unter Zuhilfenahme der Schnitzel abdichten. Im AuslaB-
bereich C sind am TrocknungslufteinlaRrohr 21 Schnecken-
gédnge 53 vorgesehen. Zwischen diesen Schneckengingen 53
ist ein Schneckenblatt weggelassen, wodurch sich ein
Materialpfropfen ausbildet, der das Ausstrdmen der Trock-
nungsluft aus dem Trocknungsraum 41 zum AuslaB 55 verhin-
dert.

An der Oberseite 9 des Mantelrohres 7 ist in Fig. 2 der
Auslaf® 11 aus dem Mantelrohr erkennbar. Dieser
Mantelrohrauslaf 11 besteht aus einer breiten schlitz-
formigen Offnung. Uber den MantelrohrauslaB 11 ist ein
Gitter 57 gespannt.Dieses Gitter 57 besteht vorzugswelse
aus einem mit Teflon beschichteten Fiberglasgitterge-
flecht. Auch andere Gittermaterialien sind denkbar. Das
Gitter 57 ist ldngs der AuslaRdéffnungsrédnder auf der
Oberseite 9 des Mantelrohres 7 beispielsweise mit Hal-
testreifen 59 festgelegt. Das Gittergeflecht hat bei-
spielsweise eine Maschenweite von ca. 4 mm und weist 70 %
offene Fldche auf. Es ist hitzebestindig und zugfest.

In Fig. 3 ist eine Draufsicht III auf einen Ausschnitt
des Mantelrohres 7 nach Fig. 2 und 4 abgebildet. Der
AuslaB 11 wird dabeil deutlich sichtbar von dem Gitter

57 liberdeckt, wobel sich zwischen den Maschen des Gitters
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57 Durchblaséffnungen 61 ausbilden. Es hat sich gezeigt,
daB hochfliegende Schnitzel und Staub die Durchblas-
6ffnungen nicht verstopfen, wenn beispielsweise vier
Abstreifer 20 die aus Schnitzeln und Staubteilen beste-
hende, sich am Gitter ablagernde Schicht stidndig abstrei-
fen und die Ablagerungsreste auf gleicher Dicke von ca.

6 mm halten. Dies fiihrt zu einem nahezu staubfreien
Luftaustritt ohne Druckschwankungen.

Wenn die einzelnen Trocknungseinheiten, wie zu Fig. 1 be-
reits erldutert, in wechselnder Richtung fordern, dann
werden die Schnitzel jeweils in eine Trocknungsein-
heit, beispielsweise in die oberste Trocknungseinheit 5
nach Fig. 2 von oben hineingeschiittet; sie durchwandern
turbulent durchgewirbelt diese oberste Trocknungseinheit
in Richtung des Pfeiles 45 und verlassen sie durch den
AuslaR 55. Die Schnitzel fallen dann in den Einlaf der
in Gegenrichtung fdérdernden, darunterliegenden Trock-
nungseinheit. Damit wird ein kontinuierlicher F&rderbe-
trieb in wechselnder Richtung durchgefiihrt.

Das Mantelrohr 7 der zweltuntersten Trocknungseinheit

wird von der Warmluft umspilt, die aus dem Mantelrohr 7
der untersten Trocknungseinheit ausstrdmt. Alle ausge-
blasene Warmluft stromt in Richtung der Pfeile 69 nach
oben und umsplilt alle hdher gelegenen Trocknungseinhei-
ten 5. Damit werden alle hdher gelegenen Mantelrohre 7

von auRen mit aufgeheizt, und die Wirme kann aus dem
Inneren dieser Trocknungseinheiten nicht entweichen. Die
Warmluft wird damit auf engem Raum und insbesondere in
den Trocknungseinheiten konzentriert.und die eingebrachte
Warme bleibt, abgesehen von der durch den Abluftkanal

71 entweichenden Widrme, innerhalb der Vorrichtung
festgehalten. Zum Betrieb der Anlage wird nur die zus&dtzl.
Energie bendtigt, die zum Drehen der TrocknungslufteinlaB-
rohre 21 und der Paddelrotoren 13 bendtigt wird. Wie aus

0084820
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dem Schemabild der obersten Einheit nach Fig. 1 zu er-
kennen ist, drehen sich das EinlaBrohr 21 und der Rotor
13 in entgegengesetzten Richtungen.Die gegensidtzlichen
Richtungen sind durch die Pfeile 73 fiir das Trocknungs-
lufteinlaBrohr 21 und 75 fiir den Paddelrotor angedeutet.

Fig. 4 zeigt eine Abwandlung der Trocknungseinheit 5
nach Fig. 2. Die Trocknungseinheit 105 nach Fig. 4 ent-
spricht in weiten Teilen der nach Fig. 2 und 3. Gleiche
Teile sind der Ubersichtlichkeit wegen mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Im stillstehenden Mantelrohr 7
dreht sich das TrocknungslufteinlaBrohr 121. Im Bereich
A des Mantelrohreinlasses 47 sind auf dem Trocknungs-
lufteinlafBrohr 121 wieder mehrere Schneckenginge 49 zum
Einfihren der Schnitzel in den Trocknungsraum 41 (Bereich
B) und Abdichten gegeniiber diesem befestigt. Im Bereich
C des Materialauslasses 55 ist wie in der Ausfiihrungs-
form nach Fig. 2 ein Schneckengang weggelassen, wodurch

sich zur 2zusdtzlichen Abdichtung ein Materialpfropfen
bildet.

Abweichend von Fig. 2 ist der Fordermechanismus. An die
Stelle des Paddelrotors 13 tritt eine Paddelschnecke. Da-
zu sind auf dem TrocknungslufteinlaBrohr 121 Schneckenpad-
del 119 angeordnet. Diese Schneckenpaddel 119 reichen vom
EinlaBrohr 121 nach auRen bis kurz vor die Innenwand

des Mantelrohres 7 bzw. bis ca. 6 mm vor das Gitterge-
flecht, um so auch die Gitterdffnungen6l durch Abstreifen
mittels der Schneckenpaddel 119 freizuschieben. Das sich
drehende TrocknungslufteinlaRrohr 121 sorgt mit seinen
sich mitdrehenden Schneckenpaddeln fir die Materialfdr-
derung in Richtung des Pfeiles 45 und je nach ihrer Grad-
einstellung zur Fdérderrichtung und Umlaufgeschwindigkeit
zusdtzlich fiir eine turbulente Verwirbelung der Schnitzel.
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Bei beiden Ausbildungsarten der Trocknungseinheit wird
der Materialstrom mittels der Paddel axial fortbewegt

und turbulent verwirbell. Die Trocknungsluft bléast

durch die EinlaBschlitze 23 radial in den Trocknungsraum
41 ein, und zwar mit umlaufendem Blasstrahl. Die Paddel
halten die Schnitzel turbulent in der Schwebe. Auf diese
Weise ist ein allseitiger Luftkontakt der Schnitzel gege-

ben. Die Kontaktzeit zwischen der Trocknungsluft und den
Schnitzeln betrdgt ca. 2 sec.

Die Paddel sind vorzugsweise l&dngs einer oder mehrerer
Mantellinien angeordnet, die liber die L&nge des Trock-
nungsraumes 41 (Bereich B) das Mantelrohr 7 einmal schrau-
benlinienfdrmig umschlingen.
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1. Verfahren zum Trocknen von Zuckerribenschnitzeln, und

zwar NaB—- bzw. Prefischnitzeln, wobei ld&ngs einer Forder-

strecke durch diese Schnitzel Trocknungsluft geblasen
wird, dadurch gekennzeichnet, daf die auf erhdhter
Temperatur gehaltene Trocknungsluft durch die Schnitze
von innen nach auBlen mit sich drehendem Strahl
hindurchgedriickt wird und hierdurch die Schnitzel in

allseitigem Luftkontakt turbulent bewegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB ein um die Mittelachse der Trocknungsstrecke um-
laufender, von innen nach auBen geblasener Trock-

nungsluftstrahl durch die Schnitzel hindurchgedriickt

wird.

3. Vorrichtung, insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach den Anspriichen 1 und 2, gekennzeichnet
durch '

- ein um seine horizontale Langsachse drehbares Trock-
nungslufteinlagrohr (21),

- Luftaustrittsdffnungen (23) im Trocknungslufteinlaf-
rohr (21), die sich l&dngs seiner Wandung erstrecken
und mit einer perforierten Abdeckung (24) versehen s

- ein das TrocknungslufteinlaBrohr (21) umgebendes,
stillstehendes Mantelrohr (7),

- die Schnitzel langs des Trocknungsraumes (41) zwi-
schen dem TrocknungslufteinlaBrohr (21) und dem
Mantelrohr (7) fordernde Paddel (19, 119},

- einen begrenzten perforierten LuftauslafB {(11l) am
Mantelrohr (7).

1

ind,
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daf
- um das Trocknungslufteinlafrohr (21) ein Paddelrotor
(13) drehbar ist, der
- Paddel (19) trédgt, die die Schnitzel l&ngs des
Trocknungsraumes (41) zwischen Mantelrohr (7) und

TrocknungslufteinlaBrohr (21) weiterfdrdern.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB8 der Rotor (13) und das TrocknungslufteinlaBrohr (21)

gegenldufig drehbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB
unmittelbar auf dem TrocknungslufteinlaBfrohr (121)
Schneckenpaddel (119) angeordnet sind, die sich
mit dem EinlaBrohr (121) drehen und die Schnitzel
ldngs des Trocknungsraumes (41) zwischen dem still-
stehenden Mantelrohr (7) und dem Trocknungsluft-

einlaBrohr (121) axial fdrdern.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Einlafirohraustrittsdffnungen (23)
als Schlitze ausgebildet sind, die sich in einer Lings-—
linie (29) aneinandergereiht l&ngs des Trocknungsluft-
einlaBrohres (21, 121) lUber die Gesamtldnge des Trock-

nungsraumes (41) (Bereich B) erstrecken.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB sich der MantelrohrauslaS8
(11) ldngs der Oberseite (9) des Mantelrohres (7)

{iber die Gesamtlinge des Trocknungsraumes (41) (Bereich

erstreckt.

B)
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9. Vorrichtung nach Anspurch 8, dadurch gekennzeichnet,
daf der MantelrohrauslaB (11) mittels eines Gitters (57)
abgedeckt ist, an dem die Paddel (119) bzw. vom
Paddelrotor (13) getragene Abstreifer (20) auf der

Innenseite reinigend entlangstreifen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daf die Schlitze (23) im EinlaBrohr (21) mittels eines
Gitters (24) abgedeckt sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Gitter (24, 57) aus einem mit Teflon
beschichteten Fiberglasgittergeflecht besteht, das den
Mantelrohrauslaf (11) bzw. die EinlaBrohraustritts-

O6ffnungen (23) iliberspannt.

12, Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf ca. 70% der Gitterfldche offen ist bei

einer Maschenweite von ca. 4 mm.

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daf im EinlaBbereich (A) und AuslafB-
bereich (C) auf dem EinlaBrohr (21) Vollschnecken-

génge (49 bzw. 53) vorgesehen sind, die den Trocknungs-
raum (41) (Bereich B) unter Zuhilfenahme der gefdrder-
ten Schnitzel zum EinlaBbereich (A) und AuslaB8bereich (C)
abdichten.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daf8 die vom Mantelrohr (7) um-
faBte, mit dem TrocknungslufteinlaBrohr (21, 121)
versehene Trocknungseinheit (5, 105) in einem wirme-

isolierenden Gehduse (3) angeordnet ist.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daf mehrere Trocknungseinheiten (5, 105) im

Geh3duse (3) {lbereinander angeordnet sind.
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