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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Bandkonditionierung bei Pastillieraniagen
mit einem umlaufenden Stahlband, auf das
eine Schmelze eines zu pastillierenden Pro-
dukts tropfenférmig aufgetragen und dann
auf dem Stahlband verfestigt wird.
Erfindungsgeman sind die Schritte des Ab-
waschens von nach dem Abnehmen der
verfestigten Pastillen auf dem Stahlband
vorhandenen Produktresten mittels einer
Waschfllssigkeit, die wenigstens das in L6-
sung befindliche Produkt enthélt, und des
Trocknens der auf dem Stahlband anhaften-
den Waschfliissigkeit zum Bilden eines
trockenen Produktfilms auf dem Stahlband
vor dem erneuten Aufbringen einer Schmel-
Ze eines zu pastiliierenden Produkts vorge-
sehen.

Verwendung z.B. zum Pastillieren von
Harnstoff.
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Zusammenfassung

Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastillieranlagen, Verfah-

ren zur Pastillierung von Harnstoff und Pastillieranlage.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bandkonditionierung bei
Pastillieranlagen mit einem umlaufenden Stahlband, auf das eine
Schmelze eines zu pastillierenden Produkts tropfenférmig aufge-
tragen und dann auf dem Stahiband verfestigt wird.

ErfindungsgemaR sind die Schritte des Abwaschens von nach
dem Abnehmen der verfestigten Pastillen auf dem Stahlband
vorhandenen Produktresten mittels einer Waschflussigkeit, die
wenigstens das in Lésung befindliche Produkt enthélt, und des
Trocknens der auf dem Stahlband anhaftenden Waschflissigkeit
zum Bilden eines trockenen Produktfilms auf dem Stahlband vor
dem erneuten Aufbringen einer Schmelze eines zu pastillieren-

den Produkts vorgesehen.
Verwendung z.B. zum Pastillieren von Harnstoff.

Fig. 1.




Beschreibung

Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastillieranlagen, Verfahren zum

Pastillieren von Harnstoff und Pastillieranlage

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastil-
lieranlagen mit einem umlaufenden Stahlband, auf das eine Schmelze
eines pastillierenden Produkts tropfenformig aufgetragen und dann auf
dem Stahlband verfestigt wird. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren
zum Pastillieren von Harnstoff und eine Pastillieranlage zum Durchfih-

ren des erfindungsgemaBen Verfahrens.

Bei bekannten Pastillierverfahren wird eine Schmelze eines zu pastillie-
renden Produkts in einen beheizten Innenkdrper und ein mit zahlreichen
Bohrungen versehenes Auflenrohr gedruckt, das sich konzentrisch um
den feststehenden Innenkoérper dreht und dabei Produkttropfen Giber die
ganze Breite eines umlaufenden Stahlbandes ablegt. Gegen die Stahl-
bandunterseite wird Wasser gespriht, um die wahrend der Verfestigung
der Schmelze und der Kihlung der dann gebildeten Pastillen freigesetz-
te Warme abzufuhren. Die Pastillen werden dann im Bereich einer Um-

lenkung des Stahlbandes mittels eines Abstreifers vom Stahlband abge-
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nommen. Beim Abnehmen sind die Pastillen soweit abgekihlt, dass sie
als Schiuttgut gelagert und transportiert werden kénnen.

Bei solchen Pastillierverfahren ist es bekannt, kurz vor dem Auftragen
der Schmelze ein Trennmittel auf das Stahlband aufzutragen, um ein
Festbacken der Pastillen auf dem Stahlband zu verhindern. Problema-
tisch bei Trennmitteln ist, dass diese eine nachweisbare Verunreinigung
der hergestellten Pastillen verursachen, selbst wenn sie in sehr geringen

Mengen aufgetragen werden.

Beim Pastillieren von hygroskopischen kristallinen Schmelzen, insbe-
sondere Salzschmelzen oder basischen Schmelzen, muss das Stahl-
band von dem Auftragen der Produktschmelze trocken und mdglichst
staubfrei sein, um eine hohe Pastillenqualitat sicherzustellen. Eine hohe
Pastillenqualitat ist dabei durch eine hohe, der Kugelform angenaherte
Pastillenform definiert. Ist das Stahlband beim Auftragen der Produkt-
schmelze feucht, laufen die aufgetragenen Produkttropfen auseinander,
so dass fladenartige Pastilien gebildet werden. Im Extremfall verlaufen
dabei benachbarte Produkttropfen und verfestigen gemeinsam zu unre-
gelmaBigen Pastillenformen. Sammeln sich staubartige Produktreste auf
dem Stahlband an, so kénnen diese aus der Umgebungsiuft Feuchtig-
keit aufnehmen und dadurch ebenfalls die Pastillenqualitdt mindern, da
die aufgetragene Schmelze aus den feuchten Produktresten Feuchtig-
keit aufnimmt und dadurch zu flachen Tropfen verlauft.

Es ist daher bekannt, Produktreste, die auf dem Stahlband nach dem
Abnehmen der Pastillen anhaften, mit Wasser abzuwaschen und das
Stahlband dann vor dem erneuten Auftragen einer Schmelze eines zu
pastillierenden Produkts zu trocknen. Das Trocknen des Stahlbandes
braucht dabei vergleichsweise lange, so dass entweder niedrige Band-
geschwindigkeiten eingestellt sein miissen oder Zusatzheizungen erfor-
derlich sind, um das Stahlband bis zum erneuten Auftragen einer
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Schmelze vollstdndig abzutrocknen. Dies auch deshalb, da umlaufende
Stahlbander in der Regel Laufspuren in Form von feinsten Riefen oder
UnregelmaBigkeiten aufweisen, in denen sich Wasser festsetzt und die
nur schwer ausgetrocknet werden kénnen. Die Verwendung von polier-
ten Stahlbandern ist zwar méglich, in der Regel wirtschaftlich aber nicht
vertretbar. Nachteilig ist weiter, dass permanent Waschflussigkeit mit
Produktresten und/oder Trennmittel anféllt, die letztendlich entsorgt wer-
den muss.

Es ist weiter bekannt, den Raum mit der Pastillieranlage zu klimatisieren
und den Feuchtigkeitsgehalt der Raumiuft niedrig zu halten. Weiter ist es
bekannt, das Stahlband zu kapseln und mit trockener Luft zu beschlei-
ern. Ersichtlich erfordern solche MalRhahmen einen hohen apparativen

und energetischen Aufwand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auch bei ungunstigen Umge-
bungsbedingungen und/oder der Pastillierung von hygroskopischen
Produkten mit geringem apparativen und energetischen Aufwand eine

hohe gleichbleibende Pastillenqualitét sicherzustellen.

ErfindungsgemaR ist hierzu ein Verfahren zur Bandkonditionierung bei
Pastillieranlagen mit einem umlaufenden Stahlband vorgesehen, auf das
eine Schmelze eines zu pastillierenden Produkts tropfenférmig aufgetra-
gen und dann auf dem Stahlband verfestigt wird, bei dem folgende
Schritte vorgesehen sind:

Abwaschen von nach dem Abnehmen der verfestigten Pastillen auf dem
Stahlband vorhandenen Produktresten mittels einer Waschflissigkeit,
die wenigstens das in Lésung befindliche Produkt enthalt, und Trocknen
der auf dem Stahlband anhaftenden Waschfliissigkeit zum Bilden eines
trockenen Produktfilms auf dem Stahiband vor dem erneuten Aufbringen
einer Schmelze eines zu pastillierenden Produkts.




Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass durch Auftragen und
Trocknen eines diinnen Produktfilms auch bei hoher Luftfeuchtigkeit und
hygroskopischen Produkten eine gleichbleibend hohe Pastillenqualitit
sichergestelit werden kann. Das Trocknen der am Stahlband anhaften-
den Waschflussigkeit zur Bildung eines diinnen, trockenen Produktfilms
geht dabei schneller und erfordert weniger Energie als das Abtrocknen
eines mit Wasser abgewaschenen Stahlbands, wohl auch deshalb, weil
in den Riefen und Vertiefungen des Stahlbands mit der Waschfllissigkeit
eine Produktlésung angeordnet ist, die weniger Wasser enthélt, schnel-
ler trocknet und nach dem Trocknen Bandunebenheiten egalisiert. Der
Wascheffekt der Produktliésung enthaltenden Waschfliissigkeit ist dabei
vollig ausreichend, und festgebackene Produktreste kénnen schnell und
zuverlassig geldst werden. Die zu pastillierende Produktschmelze kann
dann auf einen sehr dinnen und trockenen Produktfilm aufgetragen
werden, wodurch die Feuchtigkeitsaufnahme der Produkttropfen stark
verringert ist und eine gleichbleibend hohe Pastillenqualitat sichergestelit
ist.

In Weiterbildung der Erfindung ist das Abziehen des Stahlbandes nach
dem Abwaschen zum Bilden eines auf dem Stahlband anhaftenden

Waschflussigkeitsfilms vorgesehen.

Durch Abziehen des Stahlbandes kann ein sehr dinner und gleichméaRig
dicker Waschflussigkeitsfilm auf dem Stahlband sichergestellt werden,
der dann zu einem dinnen, gleichmaRigen Produktfilm abtrocknet.

In Weiterbildung der Erfindung weist der trockene Produktfiim eine Dicke
von weniger als 5ym, insbesondere weniger als 1um, auf.

Ein Produktfilm mit solch geringer Dicke kann schnell durch Trocknen
gebildet werden, so dass auch hohe Bandumlaufgeschwindigkeiten ein-
gestellt werden kénnen. Der Produktfiim kann dabei nicht zu einer Ver-




[ 2] se sose o
. - ')
.

unreinigung der hergesteliten Pastillen fuhren, da er ja selbst aus dem
zu pastillierenden Produkt gebildet ist. Der Produktfiim wird nach dem
Abnehmen der Pastillen wieder abgewaschen und der Waschflussigkeit
zugefuhrt. Die Waschflissigkeit selbst verunreinigt dadurch ebenfalls
nicht, sondern muss lediglich durch Zufiuhren von Lésungsmittel, insbe-
sondere Wasser, und Produkt auf der gewiinschten Lésungskonzentra-
tion gehalten werden.

In Weiterbildung der Erfindung besteht die Waschflissigkeit ausschliel3-
lich aus einer Lésung des Produkts mit einem L&sungsmittel. Vorteil-

hafterweise wird als Lésungsmittel Wasser verwendet.

Indem ausschlieRlich das zu pastillierende Produkt und L&sungsmittel,
insbesondere Wasser, in der Waschflussigkeit enthalten ist, verunreinigt
die Waschflissigkeit nicht und es fallen im Prinzip keine Abfallmengen
an. Die Verwendung von Wasser als Lésungsmittel ist kostengunstig
und umweltschonend, da keine umweltschadlichen Lésungsmitteldamp-
fe gebildet werden. Vorteilhafterweise ist die Waschflissigkeit eine un-
gesattigte Produktlésung, so dass vom Stahlband abzuwaschende Pro-
duktreste noch in Lésung gehen kénnen und dadurch eine zuverléssige,

grindliche Reinigung sichergestelit ist.

In Weiterbildung der Erfindung ist das Heizen des Stahlbandes und/oder
der das Stahlband umgebenden Luft zum Trocknen des auf dem Stahl-
band anhaftenden Waschmittelfilms vorgesehen.

Bei besonders ungunstigen klimatischen Bedingungen, insbesondere
bei tropischem Klima, kann das zusatzliche Heizen des Stahlbandes
und/oder der umgebenden Luft zu einer zufriedenstellenden Pastillen-
qualitat fuhren. Das Aufheizen des Bandes fuhrt zu einer niedrigeren
relativen Luftfeuchte im Grenzschichtbereich des Bandes und zu einer
schnelleren Trocknung des Produktfiims. Das Heizen der Umgebungs-
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luft erhéht die Umgebungstemperatur bei gleichzeitiger Absenkung der
relativen Luftfeuchte und bewirkt dadurch ebenfalls eine schnellere
Trocknung des Produktfilms. ZweckméRigerweise ist eine Zusatzhei-
zung im Bereich des Untertrums des umlaufenden Stahlbandes vorge-
sehen.

In Weiterbildung der Erfindung ist das zu pastillierende Produkt Harn-
stoff. Vorteilhafterweise enthalt die Waschflissigkeit zwischen 40% und
80%, insbesondere 50%, Wasser und zwischen 60% bzw. 20%, insbe-
sondere 50% des zu pastillierenden Produkts, insbesondere Harnstoff.

Die Pastillierung von Harnstoff ist aufgrund der hygroskopischen Eigen-
schaften von Harnstoff problematisch. Harnstoffpastillen werden bisher
in sogenannten Prilltirmen hergestellt, in denen Tropfen einer Harn-
stoffschmelze im freien Fall unter Zuhilfenahme eines Gegenluftstroms
verfestigt werden. Neben dem erheblichen baulichen Aufwand fur solche
Prillttrme fallen durch den Gegenluftstrom auch erhebliche Mengen an
zu reinigendem Abgas an. Mit der Erfindung kann eine hohe Harnstoff-
pastillenqualitat auch bei ungiinstigen Umgebungsbedingungen sicher-
gestellt werden. Indem die Waschflussigkeit lediglich Wasser und Harn-
stoff, insbesondere zu gleichen Teilen, enthalt, kann bei guter Wasch-
wirkung eine sehr hohe Produktreinheit garantiert werden.

In Weiterbildung der Erfindung enthalt die Waschflussigkeit ein Mittel
zum Verhindern des Verklumpens des pastillierten Produkts und / oder
des Festbackens des zu pastillierenden Produkts auf dem Stahlband.
Vorteilhafterweise ist das Mittel ein  Harnstoff-Formaldehyd-
Reaktionsprodukt. Weiterhin ist vorteilhaft, dass die Waschflssigkeit 2%
bis 8%, insbesondere 5%, des Mittels zum Verhindern des Verklumpens
enthalt.
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Um ein Festbacken der Pastillen auf dem Stahlband wenigstens weitge-
hend zu verhindern und eine der Kugelform weiter angenéaherte Pastil-
lenform zu erreichen, kann ein Mittel zum Verhindern des Verklumpens,
ein sogenanntes anti-caking-agent in geringen Prozentsatzen der
Waschflussigkeit zugegeben werden. Ein solches anti-caking-agent ist
im Endprodukt zwar nachweisbar, kann bei bestimmten Produkten aber

toleriert werden.

Das der Erfindung zugrundeliegende Problem wird auch durch ein Ver-
fahren zum Pastillieren von Harnstoff gelost, bei dem das erfindungs-

gemale Verfahren zur Bandkonditionierung angewendet wird.

Das aufgrund der hygroskopischen Eigenschaften von Harnstoff an und
far sich problematische Pastillieren von Harnstoff wird durch die erfin-
dungsgemaBe vorgesehene Bandkonditionierung erst in wirtschattlicher
Weise ermdéglicht. Harnstoffpastillen werden beispielsweise als Diinger
oder als Pharma-Zwischenprodukt verwendet. Die erfindungsgemaRe
Bandkonditionierung erméglicht dabei die Hochgeschwindigkeitspastillie-
rung mit groBem Aussto, ohne dass aufwandige MalRnahmen zur Kli-
matisierung der Umgebungsiuft der Pastillieranlage vorgesehen werden

mussten.

Das der Erfindung zugrundeliegende Problem wird auch durch eine
Pastillieranlage mit einem umlaufenden Stahlband gelést, auf das eine
Schmelze eines zu pastillierenden Produkts tropfenférmig aufgetragen
und dann auf dem Stahlband verfestigt wird, bei der Mittel zum Abwa-
schen von nach dem Abnehmen der verfestigten Pastillen auf dem
Stahlband vorhandenen Produktresten mittels einer Waschflissigkeit,
die wenigstens das in Lésung befindliche Produkt enthalt, und zum Bil-
den eines trockenen Produktfiims auf dem Stahlband vor dem erneuten
Aufbringen einer Schmelze eines zu pastillierenden Produkts gelést.
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Die erfindungsgemé&Be Pastillieranlage kann mit hoher Bandumlaufge-
schwindigkeit auch bei ungunstigen klimatischen Bedingungen, speziell
hoher Luftfeuchtigkeit, betrieben werden. Die erfindungsgeméfe Pastil-
lieranlage erméglicht dadurch einen hohen Pastillenaussto auch bei
hygroskopischen Produkten, beispielsweise Harnstoff.

In Weiterbildung der Erfindung weisen die Mittel eine Waschvorrichtung
stromabwirts einer Abnahmestelle von verfestigten Produktpastilien
vom Stahlband auf, wobei die Waschvorrichtung eine sich tiber die Brei-
te des Stahlbands erstreckende und an diesem anliegende Walze zum
Auftragen der Waschflissigkeit aufweist.

Auf diese Weise kann eine konstruktiv einfach aufgebaute Waschvor-
richtung realisiert werden, die aber dennoch ausreichend Waschflussig-
keit an das Stahlband heranférdert und eine zuverldssige Reinigung
von noch vorhandenen Produktresten bewirkt. Die Walze liegt vorteil-
hafterweise am Stahlband an und wird von diesem angetrieben, so dass
kein zusatzlicher Antrieb fur die Waschvorrichtung vorgesehen werden
muss. Die Walze kann dabei eine glatte Oberfliche aufweisen und im
Wesentlichen linienférmig an dem Stahlband anliegen. Die Walze fordert
Waschflussigkeit zum Stahlband und die Waschflussigkeit wird sich
dann in einem im Querschnitt keilférmigen Bereich zwischen der Walze
und dem Stahlband ansammeln. Trotz einer im Extremfall nur linienfor-
migen Berlihrung zwischen Walze und Stahlband wird die Waschflis-
sigkeit somit flichenmaRig auf das Stahlband aufgetragen. Die Walze
kann eine Kunststoffoberflache aufweisen.

In Weiterbildung der Erfindung taucht die Walze abschnittsweise in ein
Becken ein, das mit Waschflissigkeit befullbar ist.

Auf diese Weise wird der konstruktive Aufwand fur die Waschvorrichtung

weiter verringert, da keinerlei Pumpen oder Disen vorgesehen werden
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missen, um die Waschfliissigkeit auf das Stahlband zu bringen. Beim
Drehen der Walze haftet Waschflussigkeit an ihrer Oberflache an und
wird im Bereich der Bertihrstelle zwischen Walze und Stahlband auf das
Stahlband aufgebracht.

In Weiterbildung der Erfindung weisen die Mittel wenigstens eine in
Laufrichtung des Stahlbandes gesehen stromabwaérts der Walze ange-
ordnete elastische Abziehlippe auf, die an dem Stahlband anliegt.

Durch diese MaBRnahmen kann auf einfache Art und Weise eine sehr
dinne und dabei gleichmafige Dicke eines Waschflissigkeitsfiims auf
dem Stahlband erreicht werden. Der diinne Waschflussigkeitsfilm trock-
net dann sehr schnell zu einem dinnen Produktfilm ab, der vorteilhaft-
erweise eine Dicke von weniger als 1 pm aufweist. Durch das Vorsehen
einer Abziehlippe wird gleichzeitig erreicht, dass im Bereich von Riefen
oder sonstigen Vertiefungen des Stahlbandes eine dickere Schicht an
Waschfliissigkeit verbleibt. Nach dem Abtrocknen der Waschfliissigkeit
werden solche Riefen und sonstigen Vertiefungen durch die dann ent-

standene trockene Produktschicht wenigstens teilweise egalisiert.

In Weiterbildung der Erfindung sind zwei im Wesentlichen parallel zu-
einander angeordnete Abziehlippen vorgesehen, die einzeln auswech-
selbar angeordnet sind.

Auf diese Weise kann eine der beiden Abziehlippen wahrend des Be-
triebs der Pastillieranlage ausgetauscht werden, ohne dass eine Produk-

tionsunterbrechung stattfinden musste.

In Weiterbildung der Erfindung weisen die Mittel Heizschlangen unter
dem Rucktrum des Stahlbandes und/oder wenigstens eine am Ricktrum
des Stahlbandes anliegende Heiztrommel auf.
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Mittels solcher Heizvorrichtungen kann auch bei unginstigen klimati-
schen Bedingungen, insbesondere tropisches Klima mit hoher Luftfeuch-
tigkeit, ein schnelles Trocknen des Produktfiims und dadurch eine hohe
Pastillenqualitat sichergestellt werden.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den An-
sprichen im Zusammenhang mit der nachstehenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfuhrungsformen der Erfindung. Einzelmerkmale der ver-
schiedenen Ausfuhrungsformen lassen sich in beliebiger Weise kombi-
nieren, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. In den Zeichnun-

gen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemaBen Pastil-
lieranlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens
und

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfuhrungsform
einer erfindungsgemafien Pastillieranlage zur Durchfihrung des

erfindungsgemafien Verfahrens.

In der schematischen Darstellung der Fig. 1 ist eine Pastillieranlage 10
dargestelit, die fiir die Pastillierung von Harnstoff vorgesehen ist. Harn-
stoff ist ein schmelzbares Produkt, ist aber sowohl im verfestigten als
auch im schmelzenférmigen Zustand hygroskopisch. Harnstoffpastillen

werden beispielsweise zur Dungerherstellung verwendet.

Aufgrund der hygroskopischen Eigenschaften von Harnstoff besteht bei
herkémmlichen Pastillieranlagen mit umlaufendem Stahlband die Ge-
fahr, dass der in Tropfenform auf dem Stahlband abgelegte geschmol-
zene Harnstoff Feuchtigkeit aufnimmt und die abgelegten Tropfen da-
durch verflachen. Nach dem Verfestigen kénnen dadurch fladenartige
Pastillen entstehen, die im Extremfall sogar mit benachbarten Tropfen




verlaufen. Fladenartige Tropfen sind fur die Lagerung und Weiterverar-
beitung von Harnstoff ungiinstig.

In an und fur sich bekannter Weise wird bei der Pastillieranlage 10 eine
Harnstoffschmelze durch eine Zuleitung 12 einem sogenannten Roto-
former 14 zugefuhrt. Der Rotoformer 14 besteht aus einem feststehen-
den, beheizten Innenkérper und einem mit zahireichen Bohrungen ver-
sehenen AuBenrohr, das sich konzentrisch um den feststehenden In-
nenkdérper dreht und dabei die Harnstoffschmelze tropfenférmig tber die
ganze Breite eines umlaufenden Stahlbandes 16 ablegt. Die Harnstoff-
tropfen sind in der Darstellung der Fig. 1 mit der Bezugsziffer 18 ange-
deutet. Durch das Stahlband 16 werden die Harnstofftropfen 18 ab-
transportiert und wahrend des Transports auf dem Obertrum des Stahi-
bandes 16 verfestigen sie sich, so dass sie im Bereich einer Umlenkung
des Stahlbandes 16 mittels eines Abnehmers 20 als feste Pastillen vom
Stahlband 16 abgenommen werden kénnen. Um die Verfestigung der
Harnstofftropfen 18 zu beschleunigen und die dabei abgegebene War-
me abzufihren, wird das Obertrum des Stahlbands 16 von unten mit
Kuhlwasser aus Disen 22 bespruht, die oberhalb eines Kuhlflissig-
keitsbeckens 24 angeordnet sind.

Das Stahlband 16 ist um zwei voneinander beabstandete Trommein 26,
28 umgelenkt. Die Trommeln 26, 28 drehen sich, wie in Fig. 1 durch
Pfeile angedeutet ist, jeweils im Uhrzeigersinn.

Die mittels des Abnehmers 20 abgenommenen Pastillen werden in ei-
nem Behalter 30 aufgefangen und von dort, beispielsweise {iber eine
Leitung 30, einer Weiterverarbeitung oder Zwischenlagerung zugefiihrt.
Die Harnstoffpastillen sind beim Abnehmen vom Stahlband 16 so weit
verfestigt und abgeklhit, dass sie als Schittgut weiter transportiert und
gelagert werden kénnen.
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Bei herkdmmlichen Pastillieranlagen besteht nun das Problem, dass die
hygroskopische Harnstoffschmelze und speziell die Harnstofftropfen 18
Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft und besonders vom Stahlband 16
selbst aufnehmen. Das Stahlband 16 selbst kann mit Produktresten -
berzogen sein, die aus der Umgebungsluft Feuchtigkeit aufnehmen. Bei
Anlagen nach dem Stand der Technik kénnen die Harnstofftropfen 18
somit Feuchtigkeit aus den Produktresten auf dem Stahlband 16 auf-
nehmen und nehmen dadurch eine flache, fladenférmige Form ein. Die-
ser Effekt tritt naturgemaR dann auf, wenn eine hohe Luftfeuchtigkeit
vorherrscht.

Um auch bei hoher Luftfeuchtigkeit eine der Kugelform angenzherte
Pastillenform sicherzustellen, ist eine Wasch- und Abziehvorrichtung 34
vorgesehen, mit der das Stahlband 16 im Bereich der Umlenktrommel
28 von eventuell anhaftenden Produktresten gereinigt und gleichzeitig
mit einem dinnen Waschflissigkeitsfilm versehen wird, der dann wah-
rend der Bewegung entlang des Untertrums zur Umlenktrommel 26 zu
einem dinnen Produktfilm abtrocknet. Hierzu weist die Waschvorrich-
tung 34 eine Walze 36 auf, die einerseits mit dem Stahlband 16 in Kon-
takt steht und durch dieses angetrieben wird. Andererseits taucht die
Walze 36 abschnittsweise in ein Becken 38 mit Waschfllussigkeit ein.
Beim Bewegen des Stahlbands 16 wird somit auch die Walze 36 ge-
dreht, entsprechend der Darstellung in Fig. 1 im Gegenuhrzeigersinn.
Dabei férdert die Walze 36 Waschflissigkeit zum Stahlband 16, so dass
durch die Waschflissigkeit eventuell am Stahlband 16 anhaftende Pro-
duktreste angeldst und abgewaschen werden.

Stromabwarts der Walze 36 sind zwei Abziehlippen 40, 42 vorgesehen,
mit denen die am Stahlband 16 anhaftende Waschflussigkeit abgezogen
wird, so dass lediglich noch ein sehr diinner Waschflussigkeitsfiim auf
dem Stahlband 16 verbleibt, der dann im Verlauf des Untertrums rasch

abtrocknen kann.
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Die beiden Abziehlippen 40, 42 sind getrennt voneinander auswechsel-
bar, so dass ohne Unterbrechung des laufenden Betriebs der Pastillie-
ranlagen 10, 20, und somit ohne Anhalten des Stahlbandes 16, die Ab-
Ziehlippen 40, 42 ausgewechselt werden kénnen.

Als Waschflussigkeit wird eine ungesittigte Harnstofflésung verwendet,
die 50% Harnstoff und 50% Wasser enthalt. Uberraschenderweise hat
sich gezeigt, dass eine solche Harnstofflésung zum einen eine sehr gute
Waschwirkung aufweist und in der Lage ist, am Stahlband 16 anhaften-
de Harnstoffreste zuverldssig abzuwaschen und zum anderen diese
Harnstofflésung schneller abtrocknet als reines Wasser. Auch bei hohen
Umlaufgeschwindigkeiten des Stahlbandes 16 kann dadurch sicherge-
stellt werden, dass der Waschfliissigkeitsfilm beim erneuten Auftragen
der Harnstoffschmelze mittels des Rotoformers 14 volistandig abge-
trocknet ist und dadurch sichergestellt ist, dass die Harnstofftropfen 18
keine oder lediglich nur sehr geringe Feuchtigkeitsmengen vom Stahl-
band 16 aufnehmen. Der nach dem Abtrocknen des Waschflissigkeits-
films auf dem Stahlband 16 gebildete Produktfilm hat dabei eine sehr
geringe Dicke von weniger als 5 pm und insbesondere weniger als 1 um.
Selbst wenn dieser Produktfilm also aus der Umgebung Luftfeuchtigkeit
aufnimmt, so sind die aufgenommenen Feuchtigkeitsmengen so gering,
dass sie nicht oder lediglich in unwesentlichem Mag an die Produkttrop-
fen 18 abgegeben werden und dadurch die Pastillenqualitst nicht nega-
tiv beeinflussen konnen. Dies ist unterschiedlich zu konventionellen
Pastillieranlagen, bei denen eine Produktresteschicht nach dem Abneh-
men der Produktpastillen bis zu 100 pm dick sein kann und infolgedes-
sen auch gr6Rere Mengen an Feuchtigkeit aufnehmen und abgeben
kann. Dies ist auch weiter ein Unterschied zu konventionellen Pastillie-
ranlagen, bei denen solche Produktreste mit Wasser abgewaschen wer-
den, da sich herausgestellt hat, dass bei hohen Bandgeschwindigkeiten
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das Stahlband 16 bis zum erneuten Auftragen der Harnstoffschmelze
nicht vollstéandig abgetrocknet werden kann.

Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es dahingegen méglich, ei-
nen dunnen, trockenen Produktfilm bis zum erneuten Auftragen der
Harnstoffschmelze herzustellen und neben der Bereitstellung einer tro-
ckenen Oberflache kann der Produktfilm auch dazu dienen, eventuelle
Unebenheiten und Riefen im Stahlband 16 zu egalisieren. In diesen Un-
ebenheiten und Riefen liegt beim erneuten Auftragen der Harnstoff-
schmelze eine trockene Harnstoffschicht vor, wohingegen bei konventi-
onellen Pastillieranlagen in solchen Riefen und Unebenheiten Wasch-
wasser sitzt und eine Pastillenqualitst in negativer Weise beeinflusst.

Daruiber hinaus ist festzuétellen, dass dadurch, dass die Waschflussig-
keit lediglich Harnstoff und Wasser enthalt, das Auftragen der Wasch-
flussigkeit und der dadurch entstehende Harnstofffilm eine Produktrein-
heit nicht negativ beeinflussen kann. Dariiber hinaus fallen im Grundsatz
keine Abfallmengen an Waschflussigkeit an, da ja lediglich Harnstoffres-
te abgewaschen werden, die in der Waschfliissigkeit wieder in Lésung
gehen und nicht entsorgt werden missen. Es ist wahren des Betriebs
der Pastillieranlage 10 lediglich erforderlich, eine Konzentration der
Harnstofflésung im Behalter 38 auf dem gewiinschten Wert zu halten.
Die Waschflussigkeit im Behalter 38 wird in einem Mischer 44 herge-
stellt, dem einerseits Harnstoffpastillen aus dem Pastillenbehalter 30
und andererseits Wasser aus einem Wassertank 46 zugefihrt werden.
Nicht dargestellt aber gegebenenfalls erforderlich ist eine Wasserzulei-
tung zum Waschflussigkeitsbehalter 38, um eine gewiinschte Konzent-
ration der Harnstofflésung einstellen zu kénnen.

Die Darstellung der Fig. 2 zeigt eine Pastillieranlage 20 zum Pastillieren
von Harnstoff, die im Grundsatz gleich zur Pastillieranlage 10 der Fig. 1
aufgebaut ist. Zur Pastillieranlage 10 der Fig. 1 baugleiche und funkti-
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onsgleiche Elemente werden daher nicht erneut erldutert. Im Unter-
schiede zur Pastillieranlage 10 der Fig. 1 weist die Pastillieranlage 20
eine beheizte Umlenktrommel 48 auf. Lediglich schematisch sind hierzu
in Fig. 2 Heizschlangen 50 angedeutet, die einen AuRenumfang der Um-
lenktrommel 48 und dadurch das Stahlband 16 aufheizen sollen. Das
Aufheizen des Stahlbandes 16 dient dazu, den mittels der Waschvor-
richtung 34 aufgetragenen Waschflissigkeitsfilm schneller abzutrocknen
und dadurch mit noch héheren Umlaufgeschwindigkeiten des Stahlban-
des 16 arbeiten zu kénnen und/oder auch bei extrem ungiinstigen klima-
tischen Bedingungen, speziell tropischem Klima, einen dinnen, trocke-
nen Produktfiim beim erneuten Auftragen von Harnstoffschmelze auf
das Stahlband und dadurch eine hohe Pastillenqualitadt sicherstellen zu
konnen. Zuséatzlich zu der beheizten Umlenktrommel 48 sind im Bereich
des Untertrums des Stahlbandes 16 Heizschlangen 52 vorgesehen, mit
denen die das Stahlband 16 umgebende Luft beheizt wird. Die Heiz-
schlangen 52 tragen dadurch ebenfalls zu einem raschen Abtrocknen
des Waschflissigkeitsfilms auf dem Stahlband 16 zu einem diinnen
Produktfilm bei.

Patentanspriiche:
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1. Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastillieranlagen (10; 20)
mit einem umlaufenden Stahlband (16), auf das eine Schmelze
eines zu pastillierenden Produkts tropfenférmig aufgetragen und
dann auf dem Stahlband (16) verfestigt wird, gekennzeichnet
durch folgende Schritte:

- Abwaschen von nach dem Abnehmen der verfestigten Pastillen
auf dem Stahlband vorhandenen Produktresten mittels einer
Waschflussigkeit, die wenigstens das in Lésung befindliche Pro-
dukt enthalt und

- Trocknen der auf dem Stahiband (16) anhaftenden Waschflissig-
keit zum Bilden eines trockenen Produktfiims auf dem Stahlband
(16) vor dem erneuten Aufbringen einer Schmelze eines zu pastil-

lierenden Produkts.

2. Verfahren nach Anspruch 1, weiter gekennzeichnet durch Abzie-
hen des Stahlbandes (16) nach dem Abwaschen zum Bilden eines
auf dem Stahlband anhaftenden Waschflussigkeitsfilms.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der trockene Produktfilm eine Dicke von weniger als 5 ym, insbe-
sondere weniger als 1 pm, aufweist.

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waschflissigkeit ausschlieBlich

aus einer Lésung des Produkts mit einem Lésungsmittel besteht.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Lésungsmittel Wasser verwen-
det wird.




10.

11.

12.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waschflissigkeit eine ungesét-
tigte Produktlésung enthéit.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
weiter gekennzeichnet durch Heizen des Stahlbandes (16)
und/oder der das Stahlband (16) umgebenden Luft zum Trocknen
des auf dem Stahlband (16) anhaftenden Waschmittelfilms.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu pastillierende Produkt eine
hygroskopische Schmelze bildet.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
zu pastillierende Produkt eine Salzschmelze oder basische
Schmelze bildet.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu pastillierende Produkt
Harnstoff ist.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waschflussigkeit zwischen
40% und 80% Lésungsmittel, insbesondere Wasser, und zwi-
schen 60% bzw. 20%, insbesondere 50%, des zu pastillierenden
Produkts, insbesondere Harnstoff, enthalt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waschflassigkeit ein Mittel zum
Verhindern des Verklumpens des pastillierten Produkts enthalt.



13.

14.

15.

16.

17.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11 und nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mittel ein Harnstoff-Formaldehyd-
Reaktionsprodukt ist.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Waschflussigkeit 2% bis 8%, insbesondere 5%, des Mit-

tels zum Verhindern des Festbackens enthalt.

Verfahren zum Pastillieren von Harnstoff, gekennzeichnet durch
eine Bandkonditionierung nach wenigstens einem der vorstehen-
den Anspriche.

Pastillieranlage mit einem umlaufenden Stahlband (16), auf das
eine Schmelze eines zu pastillierenden Produkts tropfenférmig
aufgetragen und dann auf dem Stahlband (16) verfestigt wird, ge-
kennzeichnet durch Mittel zum Abwaschen von nach dem Ab-
nehmen der verfestigten Pastillen auf dem Stahiband (16) vorhan-
denen Produktresten mittels einer Waschflissigkeit, die wenigs-
tens das in Lésung befindliche Produkt enthélt, und zum Bilden
eines trockenen Produktfims auf dem Stahlband (16) vor dem er-
neuten Aufbringen einer Schmelze eines zu pastillierenden Pro-
dukts.

Pastillieranlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel eine Waschvorrichtung (34) stromabwarts einer Abnah-
mestelle von verfestigten Produktpastillen vom Stahlband (16)
aufweisen, wobei die Waschvorrichtung (34) eine sich uber die
Breite des Stahlbands (16) erstreckende und an diesem anliegen-
de Walze (36) zum Auftragen der Waschflussigkeit aufweist.




18. Pastillieranlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Walze (36) am Stahlband (16) anliegt und von diesem ange-
trieben ist.

19. Pastillieranlage nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die Walze (36) eine glatte Oberfliche aufweist und im
Wesentlichen linienférmig an dem Stahlband (16) anliegt.

20. Pastillieranlage nach wenigstens einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (36) eine Kunststoff-
oberflaiche aufweist.

21. Pastillieranlage nach wenigstens einem der Anspruche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (36) abschnittsweise in
ein Becken (38) eintaucht, das mit Waschflissigkeit befillbar ist.

22. Pastillieranlage nach wenigstens einem der Anspriche 16 bis 21,
~ dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel wenigstens eine in Lauf-
richtung des Stahlbandes (16) gesehen stromabwarts der Wasch-
vorrichtung (34) angeordnete elastische Abziehlippe (40, 42) auf-
weisen, die an dem Stahiband (16) anliegt.

23. Pastillieranlage nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei im Wesentlichen parallel zueinander angeordnete Abziehlip-
pen (40, 42) vorgesehen sind, die einzeln auswechselbar ange-

ordnet sind.

24. Pastillieranlage nach wenigstens einem der Anspriiche 16 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel Heizschlangen (52) unter
dem Riucktrum des Stahlbandes (16) und/oder wenigstens eine

50) aufweisen.
PATENTANWALTD L {G. DRTECHN.
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