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Beschreibung 

Kontakt  bandtrockner  werden  für  die  Trocknung 
von  Farbstoffen  und  Pigmenten  bei  häufigem  Pro- 
duktwechsel  eingesetzt. 

Es  ist  bekannt,  bei  solchen  Kontakt  bandtrock- 
nern  -  die  bei  häufigem  Produktwechsel  leicht  gerei- 
nigt  werden  können  -  die  Gasführung,  im  wesentli- 
chen  notwendig  zur  Brüdenausschleusung  -  Brüden 
aus  dem  zu  trocknenden  Produkt  -  über  das  auf  dem 
Förderband  liegende  und  durch  den  Kontaktband- 
trockner  hindurchlaufende  zu  trocknende  Produkt 
strömen  zu  lassen.  Die  dabei  erzielbaren  Verdamp- 
fungsleistungen  sind  jedoch  so  gering,  daß  ein  wirt- 
schaftlicher  Betrieb  -  im  Vergleich  zu  anderen  Trock- 
nertypen,  beispielsweise  einem  Trockenschrank  - 
nicht  möglich  ist. 

Solche  Kontakt  bandtrockner  sind  beispielsweise 
in  den  Patentschriften  BE-A-45  36  54  und  US-A- 
3,403,456  beschrieben.  Bei  diesen  Trocknern  sind 
die  oberhalb  und  unterhalb  des  Förderbandes  ange- 
ordneten  Heizplatten  mit  bzw.  ohne  Löcher  ausgebil- 
det. 

Es  stellte  sich  die  Aufgabe,  die  Verdampfungslei- 
stung  des  Kontakt  bandtrockners  deutlich  zu  erhö- 
hen,  ohne  die  Reinigungsfreundlichkeit  zu  beein- 
trächtigen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  gelöst 
durch  einen  Kontakt  bandtrockner,  bestehend  aus  ei- 
nem  edlossen  Förderband  für  den  Transport  eines  zu 
trocknenden  Produktes,  einer  unterhalb  des  Förder- 
bandes  angeordneten  unteren  Heizplatte,  einer  ober- 
halb  des  Förderbandes  angeordneten  und  als  Loch- 
platte  ausgebildeten  Heizplatte,  einer  senkrecht  zur 
Anströmrichtung  eines  heißen  Gases  angeordneten 
Prallplatte  zur  Umlenkung  des  Gases  und  einer  Gas- 
absaugeinrichtung.  Durch  die  Ausbildung  der  oberen 
Heizplatte  mit  Löchern  und  der  unteren  ohne  Löcher 
wird  die  Luft  nicht  durch  das  Produkt  hindurchgebla- 
sen,  sondern  über  das  Produkt  hinweggeführt. 

Ausführungsarten  des  erfindungsgemäßen  Kon- 
taktbandtrockners  sind  Gegenstand  der  Unteran- 
sprüche. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  ist  in  der 
Zeichnung  dargestellt  und  wird  im  folgenden  näher 
beschrieben. 

Figur  1  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  den  Kon- 
taktbandtrockner, 
Figur  2  zeigt  einen  Schnitt  A-A  durch  den  Kon- 
taktbandtrockner. 
Der  Kontakt  bandtrockner  besteht  aus  einem  end- 

losen,  angetriebenen  Förderband  1,  das  über  zwei 
Rollen  2  umgelenkt  wird.  Unterhalb  des  Förderban- 
des  ist  eine  untere  Heizplatte  3  und  oberhalb  des  För- 
derbandes  eine  obere  Heizplatte  4  angeordnet.  Das 
zu  trocknende  Produkt  5  wandert  während  des  Trock- 
nungsvorganges  durch  den  Kontakt  bandtrockner  hin- 
durch.  Die  obere  Heizplatte  ist  hierbei  als  Lochplatte 

6  ausgebildet.  Das  dem  Kontakt  bandtrockner  zuströ- 
mende  heiße  Gas  7  wird  über  eine  senkrecht  zur  An- 
strömrichtung  des  Gases  angeordnete  Prallplatte  8 
umgelenkt,  strömt  anschließend  durch  die  gelochte 

5  obere  Heizplatte  hindurch  und  über  das  zu  trocknen- 
de  Produkt  hinweg.  Das  Gas  dient  einerseits  zur  Aus- 
schleusung  der  Brüden  -  die  bei  der  Trocknung  des 
Produktes  aus  demselben  ausströmen  -  und  anderer- 
seits  zur  Wärmezufuhr  an  das  Produkt. 

10  Dieses  Gas-/Brüdengemisch  wird  über  die  Gas- 
absaugeinrichtung  9  aus  dem  Kontaktbandtrockner 
abgesaugt.  Hierbei  sollte  die  Geschwindigkeit  des  ab- 
strömenden  Gases  1-2  m/sek,  bezogen  auf  den  freien 
Querschnitt,  betragen.  Der  Abstand  zwischen  Förder- 

15  band  und  oberer  Heizplatte  -Lochplatte  -  sollte  zwi- 
schen  100  und  300  mm  liegen. 

Der  Lochdurchmesser  in  der  Lochplatte  sollte 
zwischen  1  und  4  mm  liegen,  der  Lochabstand  sollte 
10  bis  70  mm  betragen. 

20  Es  versteht  sich  von  selbst,  daß  die  Lochplatte 
auch  mit  Schlitzdüsen  oder  ähnlichen  Ausführungs- 
formen  hergestellt  werden  kann. 

Mittels  dieser  speziellen  Gasverteilungseinrich- 
tung  konnte  die  Verdampfungsleistung  des  Kontakt- 

25  bandtrockners  bei  der  Trocknung  von  Feststoffen  und 
Pigmenten  um  ca.  100  %  verbessert  werden.  Die  re- 
sultierende  Verdampfungsleistung  ist  so  groß,  daß 
der  Kontaktbandtrockner  wirtschaftlich  betrieben 
werden  kann.  Gleichzeitig  bleibt  der  Vorzug  dieses 

30  Apparatetyps  erhalten,  nämlich  die  sehr  gute  und 
schnelle  Reinigbarkeit  bei  Produktwechsel. 

Patentansprüche 
35 

1.  Kontakt  bandtrockner,  bestehend  aus  einem  end- 
losen  Förderband  1  für  den  Transport  eines  zu 
trocknenden  Produktes,  einer  unterhalb  des  För- 
derbandes  angeordneten  unteren  Heizplatte  3, 

40  einer  oberhalb  des  Förderbandes  angeordneten 
und  als  Lochplatte  ausgebildeten  Heizplatte  5,  ei- 
ner  senkrecht  zur  Anströmrichtung  eines  heißen 
Gases  7  angeordneten  Prallplatte  8  zur  Umlen- 
kung  des  Gases  und  einer  Gasabsaugeinrich- 

45  tung  9. 

2.  Kontakt  bandtrockner  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Lochdurchmesser  in  der 
Lochplatte  1  bis  4  mm  betragen. 

50 
3.  Kontakt  bandtrockner  nach  Ansprüchen  1  und  2, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Lochabstände 
10  bis  70  mm  betragen. 

55 
Claims 

1.  A  contact  belt  dryer,  comprising  an  endless  con- 
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veyor  belt  1  for  transporting  a  product  to  be  dried, 
a  bottom  heating  plate  3  arranged  beneath  the 
conveyor  belt,  a  heating  plate  5  arranged  above 
the  conveyor  belt  and  conf  igured  as  a  perforated 
plate,  a  baffle  plate  8  perpendiculartotheflowdi-  5 
rection  of  a  hot  gas  7  for  deflecting  the  gas  and 
a  gas  extraction  device  9. 

2.  Acontactbeltdryerasclaimed  in  Claim  1,wherein 
the  diameters  of  the  holes  in  the  perforated  plate  10 
are  from  1  to  4  mm. 

3.  A  contact  belt  dryer  as  claimed  in  Claims  1  and  2, 
wherein  the  hole  spacing  is  from  10  to  70  mm. 

15 

Revendications 

1  .  Secheur  ä  bände  de  contact,  compose  d'une  bän- 
de  transporteuse  1  continue,  pour  le  transport  20 
d'un  produitä  secher,  d'une  plaque  chauffante  in- 
ferieure  3,  disposee  au-dessous  de  la  bände 
transporteuse,  d'une  plaque  chauffante  5,  dispo- 
see  au-dessus  de  la  bände  transporteuse  et  rea- 
lisee  sous  forme  de  plaque  perforee,  d'une  pla-  25 
que  d'impact  8,  disposee  perpendiculairement  ä 
la  direction  d'arrivee  de  l'ecoulement  d'un  gaz 
chaud  7,  en  vuededevierlegaz,  etd'undispositif 
d'aspiration  de  gaz  9. 

30 
2.  Secheur  ä  bände  de  contact  selon  la  revendica- 

tion  1  ,  caracterise  en  ce  que  le  diametre  des  trous 
de  la  plaque  perforee  est  de  1  ä  4  mm. 

3.  Secheur  ä  bände  de  contact  selon  les  revendica-  35 
tions  1  et  2,  caracterise  en  ce  que  l'espacement 
des  trous  est  de  1  0  ä  70  mm. 
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