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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Granulieren
von schmelzbaren Stoffen, bei dem aus dem
geschmolzenen Stoff (3) spharische Prills (2)
hergestellt werden, wobei der schmelzbare Stoff (3)
durch KOH gebildet wird. Der geschmolzene Stoff (3)
wird in ein Sprihsystem mit einem um eine vertikale
Achse rotierenden topfférmigen Sprihkopf (12)
eingefuhrt, wahrend ein Spriuhkorb (10) um die
Langsachse rotiert und die Trdpfchen durch
Durchbriiche im Mantel des Sprihkorbes (10) in
radialer Richtung ausgetragen werden, wobei die
Tropfchen zwischen dem Mantel des Sprihkorbes
(10) und der Innenwand eines Erstarrungsturms (11)
in Richtung des bodenseitigen Auslasses des
Erstarrungsturmes (11) fallen. Die Prills (2) werden
durch ein in Langsrichtung des Erstarrungsturms (11)
hindurchstrémendes gasférmiges Kihlmedium
transportiert. Dabei wird die aussere Oberflache der
Prills (2) auf eine Temperatur kleiner gleich der
Erstarrungstemperatur abgekdihlt. Die
Rotationsgeschwindigkeit des Spriihkorbes (10) und
die Strédmungsgeschwindigkeit des gasférmigen
Kuhlmediums werden nach oben hin derart begrenzt,

dass die Flugbahnen zumindest einer Mehrzahl der
Tropfchen bzw. Prills (2) innerhalb eines gedachten
zylindrischen Hallmantels verlaufen, dessen
Durchmesser  geringflgig kleiner ist, als der
Durchmesser des Innenmantels des Erstarrungsturmes
(11). In einem Warmetauscher (18) werden die Prills (2)
weiter abgekdihlt.

Fig.1

N

DVR 0078018



patertami

% Ssserichisches AT 513 566 B1 2015-04-15

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Granulieren von schmelzbaren Stoffen, wobei
aus dem geschmolzenem Stoff sphérische Prills hergestellt und durch ein in Langsrichtung
eines hindurchstromendes gasformiges Kihimedium transportiert werden und die duf3ere Ober-
flache der spharischen Prills auf eine Temperatur kleiner gleich der Erstarrungstemperatur
abgekinhlt wird, worauf die spharischen Prills in einem Warmetauscher weiter abgekiihlt werden.

[0002] Dariiber hinaus betrifft die Erfindung einen Erstarrungsturm zum Granulieren von
schmelzbaren Stoffen, wobei aus dem geschmolzenen Stoff spharische Prills hergestellt, und in
Langsrichtung transportiert und durch ein hindurchstrdmendes gasférmiges Medium gekihlt
werden mit einem vorgeschaltetem Sammelbehalter fir Aztkali, einem nachgeschaltetem For-
derband und Warmetauscher flr die Prills, einer Férdereinrichtung, insbesondere ein Vibrati-
onsforderelement und einem Becheraufzug fir die Prills zu einem Prillsilo sowie eine Steuer-
bzw. Regeleinrichtung mit zumindest einem Sensor zur Erfassung von zumindest einem der
nachstehenden Messwerte wie fur die Temperatur, das Volumen und die Strdmungsgeschwin-
digkeiten des Mediums bzw. der Luft und/oder der Perills.

[0003] Die durch Versprihung von geschmolzenen Massen hergestellten Granulate werden
kleine Perlen oder auch Prills genannt. Um ein Produkt aus der Schmelze zu granulieren, wird
es im Allgemeinen am oberen Ende des Erstarrungsturmes durch einen Verteiler, der als Brau-
se, Korb oder rotierende perforierte Platte ausgebildet ist, gespriht. Bei diesen Vorrichtungen
fallen die Trdépfchen mit mehr oder weniger gleicher Grofie in den Turm, in dem sie durch
gleich- bzw. entgegenstromende Luft gekihlt werden und zu Prills erstarren, die am Fule des
Turms aufgefangen und danach gekUihlt werden.

[0004] Die EP1243316A2 offenbart eine Pelletiereinrichtung flr Erddlrlickstande, die in ge-
schmolzenem Zustand einem Prillingvorgang unterzogen werden. Dabei kommt ein um eine
vertikale Achse rotierender Prilling-Kopf mit Auslasséffnungen, Uber die das geschmolzene
Material radial nach aufden geschleudert wird, zum Einsatz. Dabei erstarren die nach aufen
geschleuderten flissigen Partikel des Materials in im Wesentlichen spharischer Form. Der
Prilling-Kopf ist innerhalb eines aufrecht stehenden Behélters angeordnet. Die spharischen
Partikel fallen nach unten und gelangen in ein am unteren Ende des Behalters befindliches
Wasserbad. Dort erfolgt eine Kihlung der verfestigten Pellets, bevor sie in weiterer Folge aus
dem Behalter entnommen werden.

[0005] Die US2714224A1 offenbart eine Vorrichtung zum Granulieren von chemischen Sub-
stanzen, insbesondere Dingemittel. Dabei wird ein schmelzfliissiger Stoff in eine Siebeinrich-
tung bzw. Rutteleinrichtung eingebracht. Einzelne Tropfen fallen aufgrund der Schwerkraft
durch das Sieb in einem Behalter nach unten und erstarren wahrend ihres Falls. Am Boden des
Behalters sammeln sich die Partikel und werden abgezogen. Zur Kihlung der Partikel wahrend
ihres Falls wird Kuhlluft im Gegenstrom zu den fallenden Partikel durch den Behalter gefordert.

[0006] Die DE 2409695 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Granulieren von
schmelzbaren Stoffen oder hochkonzentrierten Stoffen insbesondere der Herstellung von Gra-
nulat von praktisch gleicher KorngrofRe wie Diingemittel oder Natriumhydroxid sowie Kaliumhyd-
roxid. Nachteile dieses Verfahrens nach DE 2409695: keine gleichmafige Prill-Bildung, keine
konstante Temperaturverteilung im Erstarrungsturm, keine einfache Reinigung und schlechte
Verwertung der im Prozess nicht der Spezifikation entsprechenden Prills.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist somit eine Vorrichtung und ein Verfahren mit gleichmaf3i-
ger Prillbildung, mit konstanter Temperaturverteilung im Erstarrungsturm, einer einfachen Reini-
gung des Erstarrungsturms und einer guten Verwertung der nicht der Spezifikation entspre-
chenden Prills zu erreichen.

[0008] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemar
durch folgende Schritte gel6st, indem der geschmolzene Stoff in ein Sprilhsystem mit einem um
eine vertikale Achse rotierenden topfférmigen Sprilhkopf eingefilhrt wird, wahrend der Sprih-
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korb um die Langsachse rotiert und die Trépfchen durch Durchbriiche im Mantel des Spriihkor-
bes in radialer Richtung ausgetragen werden und zwischen dem Mantel des Spriihkorbes und
der Innenwand des Erstarrungsturmes in Richtung des bodenseitigen Auslasses des Erstar-
rungsturmes fallen und die Rotationsgeschwindigkeit des Spriihkorbes und die Strémungsge-
schwindigkeit des gasformigen Kuhimediums nach oben hin derart begrenzt wird, dass die
Flugbahnen zumindest einer Mehrzahl der Tropfchen bzw. Prills innerhalb eines gedachten
zylindrischen Hullmantels verlaufen, dessen Durchmesser geringfigig kleiner ist als der Durch-
messer des Innenmantels. Dabei wird der schmelzbare Stoff durch KOH gebildet.

[0009] Die Erfindung ermdglicht damit eine Produktion von KOH-Prills, die eine gleichmaRige
Form und Struktur haben. Dies wird auch noch unterstitzt mit einer konstanten und gleichmafii-
gen Kilhlung der aus dem Sprlihkorb fallenden Prills im Gegenluftstrom oder im Gleichstrom mit
der Fallrichtung. Ebenfalls erfolgt bei diesem Produktionsprozess eine Wiederverwertung der
nicht der Spezifikation entsprechenden Prills, indem die gelésten Prills mit Frischwasser ver-
dinnt werden und die Lésungen vollstandig dem Produktionsprozess wieder zugeflhrt werden.
Der Erstarrungsturm wird im ersten Reinigungsschritt mit ,Waschwasser®, das mit KOH/K,COj3
kontaminiert ist, gereinigt und in einem 2.Schritt mit Frischwasser nachgesplilt. Das Waschwas-
ser darf maximal 40 Gew% KOH/K,CO; enthalten.

[0010] Vorteilhaft ist es weiters, wenn die Durchbriiche kreisrund, oval, mehreckig oder schlitz-
formig ausgebildet werden, wodurch der Austrag der Tropfen an die gewlinschten Volumina
einfach angepasst werden kann.

[0011] Weiter kann auch vorgesehen werden, dass die Wande des Mantels des rotierenden
Spriihkorbes mit Durchbriichen mit einer Flache von minimal 0,007mm? hergestellt werden.
Dadurch entstehen Prills der gewiinschten Form und Grol3e.

[0012] Es ist aber auch mdglich, dass die Wande des Mantels des rotierenden Spriihkorbes mit
Durchbriichen mit einer Fliche von maximal 3,2mm? hergestellt werden. Dadurch entstehen
Prills der gewlinschten Form und Groéle.

[0013] Nach einer weiteren Vorgehensweise ist vorgesehen, dass die Rotationsgeschwindigkeit
derart gesteuert bzw. geregelt wird, dass in Abhangigkeit von der zugeflihrten Masse des ge-
schmolzenen Stoffes, dem Durchmesser des Sprihkopfes und dem ausgetragenem Volumen
der Trépfchen in einer vorbestimmbaren Zeiteinheit ein Gleichgewicht zwischen der Masse des
geschmolzenen Stoffes und der Masse der Tropfchen erzielt wird. Dadurch wird eine Optimie-
rung des Produktionsverfahren erreicht und ebenfalls dadurch geldst, dass der rotierende
Sprihkorb Umdrehungen von maximal 1500 Umdrehungen pro Minute aufweist. Hierdurch wird
ebenfalls eine gleichmaflige Grofie und Form der Prills ermdglicht.

[0014] Es erweist sich auch als vorteilhaft, wenn die Rotationsgeschwindigkeit des Spriihkopfes
mit grésser als 200 Umdrehungen/Minute nach unten hin begrenzt wird. Ab dieser Umdre-
hungszahl werden Prills von gleichmaiger Form und Gréf3e erzeugt.

[0015] Weiter ist es vorteilhaft, die Flugbahnen der Mehrheit der Tropfchen einen Abstand von
mindestens 0,1 mm vom Mantel des Erstarrungsturmes haben. Dadurch wird verhindert, dass
die Prills, bevor deren aufere Oberflache zumindest unter den Erstarrungspunkt abgekihlt ist,
nicht mit der Wand des Erstarrungsturmes in Beriihrung kommen und damit dort auch nicht
anhaften bzw. festkleben kénnen. Dadurch wird die Benutzungsdauer des Erstarrungsturms
zusatzlich erhdht, da die Anzahl der Waschvorgange reduziert werden kann.

[0016] Im Zuge des Verfahrens ist es aber auch zweckmaldig, wenn der Auflendurchmesser
des Sprihkorbes im Verhaltnis zum Innendurchmesser des Mantels des Erstarrungsturmes
zwischen 1 zu 20 bis 1 zu 200 festgelegt wird, wodurch Prills kontinuierlich mit gleichmafiger
Form und Gréf3e hergestellt werden kdénnen.

[0017] Nach einem weiteren, vorteilhaften Verfahrensschritt ist es vorgesehen, die Drehzahl
des Sprihkorbes Uber eine Antriebseinrichtung mittels einer Regelvorrichtung stufenlos zu
regeln. Durch diese rasche Regelung bzw. Steuerung des Sprilhkorbes kann bei sich veran-
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dernden Temperaturen des Atzkalis eine rasche Nachjustierung erfolgen, sodass das Volumen
der vom Spruhkorb ausgeworfenen Tropfen mit relativ geringen Toleranzen Uber eine langere
Betriebsdauer eingehalten werden kann.

[0018] Weiters ist es aber auch moglich, dass die Drehzahl des Sprihkorbes in Abhangigkeit
der zugeflihrten Masse des geschmolzenen Stoffes und/oder der Viskositat dieser Masse ge-
steuert oder geregelt wird. Dadurch werden Prills von gleichmafiger Form und GréRe herge-
stellt.

[0019] Eine rasche Anpassung des Volumens der abgegebenen Trépfchen kann auch dadurch
beglinstigt werden, dass bei einer Veranderung der Viskositat des geschmolzenen Stoffes die
Drehzahl des Spriihkorbes in gleicher Richtung verandert wird.

[0020] Wird die Masse des zugefilhrten, geschmolzenen Stoffes verandert, ist es weiters von
Vorteil, wenn die Drehzahl des Spriuhkorbes in gleicher Richtung verandert wird. Damit kann
zweckmafigerweise die Grofde und Form der Prills stabil gehalten werden.

[0021] Nach einer weiteren vorteilhaften Vorgangsweise erfolgt eine durch Luftflhrung im
Gleichstrom mit der Fallrichtung der Prills im Erstarrungsturm Kkontrollierte und gleichmafige
Abkuhlung der fallenden Prills.

[0022] In verschiedenen Anwendungsfallen kann es aber auch zweckmaflig sein, derart vorzu-
gehen, dass eine Luftfilhrung im Gegenstrom mit der Fallrichtung der Prills im Erstarrungsturm
erfolgt. Es erfolgt eine kontrollierte und gleichmafige Abkuhlung der fallenden Prills.

[0023] Vorteilhaft ist eine Steuerung und Regelung der Menge oder der Temperatur des bevor-
zugt durch Luft gebildeten gasformigen Mediums bei der Filhrung im Gleichstrom mit der Be-
wegungsrichtung der Prills im Erstarrungsturm in Abhangigkeit von der Temperatur der Medi-
ums im Bereich des Medium-Austrittes, indem bei ansteigender Temperatur die Menge des
zugefithrten Mediums erhdht und/oder dessen Temperatur verringert wird. Dadurch erfolgt eine
kontrollierte und gleichmaRige Abkihlung der fallenden Prills.

[0024] Vorteilhaft ist eine Steuerung und Regelung der Menge oder der Temperatur des bevor-
zugt durch Luft gebildeten gasférmigen Mediums bei der Filhrung im Gegenstrom zur Bewe-
gungsrichtung der Prills im Erstarrungsturm in Abhangigkeit von der Temperatur des Mediums
bzw. der Luft im Bereich des Medium-Austritts, indem bei ansteigender Temperatur die Menge
des zugefiuhrten Mediums bzw. der Luft erhéht und/oder dessen Temperatur verringert wird.
Dadurch erfolgt eine kontrollierte und gleichmaflige Abkiihlung der fallenden Prills.

[0025] Es kann aber auch in vorteilhafterweise so vorgegangen werden, dass das Medium bzw.
die Luft zur Kiihlung der spharischen Prills in einem geschlossenen System umgewalzt wird.
Dadurch erfolgt eine Unabhangigkeit von der Umgebungsluft.

[0026] Zweckmaldig ist es aber auch, wenn die Prills mit von der Produktspezifikation abwei-
chender Grofde und/oder Form und/oder Gewicht und/oder Schmelzen mit hohen Anteilen an
Nickel oder Nickeloxid, die wahrend des Prill- Produktionsprozesses gebildet worden sind,
ausgeschieden werden. Dadurch entstehen Prills mit hoher Reinheit. Von Vorteil ist es aber
auch, wenn die ausgeschiedenen Prills aufgeldst, aufbereitet, gegebenenfalls gereinigt und
wieder als Atzkali in den Produktionsprozess eingefilhrt werden. Dadurch kann Material, dass
wahrend des Produktionsprozesses verloren gegangen ist, wieder eingesetzt werden.

[0027] Ein vorteilhafter Ablauf des Verfahrens kann aber auch erreicht werden, wenn die mit
Lauge in Beruhrung kommenden Teile des Sprihkorbes, der Umlenkstelle und des Sammelbe-
halters mit Stickstoff Uberlagert sind, um einen Kontakt mit Sauerstoff und Anhaften von Prills,
die an ihrer Oberflache noch nicht ausreichend abgekihlt sind, zu vermeiden.

[0028] In vorteilhafter Weise kann die Stickstoffzugabe kontinuierlich oder periodisch erfolgen,
um einen Kontakt mit Sauerstoff zu vermeiden.

[0029] Vorteilhaft ist eine Vorgehensweise, bei der der Erstarrungsturm einer Reinigung unter-
zogen wird und das Waschwasser aus dem Waschwassertank in den oberen Teil desselben
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Erstarrungsturms gepumpt wird und der trichterférmige Auslass und die Wande des Erstar-
rungsturms mit Waschwasser und nachfolgend mit Frischwasser gewaschen werden. Das
Waschwasser wird wieder aufbereitet und kann dann wieder in den Waschwasser-Kreislauf
eingesetzt werden, ebenso das Frischwasser. Es erfolgt ein hoher Ausnutzungsgrad des
Waschwassers sowie des Frischwassers und somit ein geringerer Wasserverbrauch als in
herkdmmlichen Anlagen.

[0030] Verfahrensmaliig ist es vorteilhaft, wenn Waschwasser bis zu einer Konzentration von
kleiner gleich 40% KOH/K,CO; zum Spilen verwendet wird und wieder regeneriert wird, um
erneut zur Spllung eingesetzt werden.

[0031] Eine hohe Nutzungsdauer der Anlage kann zweckmalfigerweise dadurch erreicht wer-
den, dass der Sprilhkorb und der Spriihkopf zur Reinigung aus dem Erstarrungsturm entfernt
werden, mehrere Stunden in einem Dampfbad bei maximal 200°C erhitzt und anschlielRend auf
maximal 400°C vorgeheizt werden und der Sprihkorb und der Spriihkopf wieder in den Erstar-
rungsturm eingebracht werden. Wahrend des Waschvorganges aulerhalb des Erstarrungstur-
mes wird der zweite, schon aufgeheizte Spriihkorb an der Stelle des verschmutzten eingebauit,
um den Erstarrungsturm fir moglichst kurze Zeit auf3er Betrieb zu nehmen.

[0032] ZweckmalRig ist es weiter, wenn der Reinigungsprozess nach einem festgelegten Ver-
schmutzungsgrad oder periodisch erfolgt. Dadurch kann gewahrleistet werden, dass der Erstar-
rungsturm moglichst kurze Zeit auler Betrieb ist.

[0033] Vorteilhaft ist ein weiterer Verfahrensschritt, nachdem die Innenflache des trichterférmi-
gen Auslasses des Erstarrungsturms durch eine elektrische Begleitheizung erhitzt wird. Dies
verhindert das Anbacken von heiden Prills an der Innenfliche und somit das Verstopfen des
Auslasstrichters.

[0034] Im Verfahrensablauf ist es auch vorteilhaft, wenn die Innenflache des Auslasstrichters
auf eine maximale Temperatur von 100 °C erhitzt wird. Dies verhindert das Anbacken von
heilden Prills an der Innenflache und somit das Verstopfen des Auslasstrichters.

[0035] Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch unabhéngig mit einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass in den Erstarrungsturm eine Zubringleitung fiir den
geschmolzenen Stoff in ein Sprilhsystem miindet, welches einen topfformigen Sprihkopf auf-
weist, der einen im wesentlichen zylindrischen Spriihkorb mit einer vertikalen Langsachse
umfasst und der Sprihkopf um eine zur Langsachse parallel verlaufende Drehachse drehbar
gelagert und mit einem Rotationsantrieb verbunden ist und der Mantel des Spriihkorbes mit
einer Mehrzahl von Uber dessen Oberflache verteilten Durchbriichen zum Austragen von Tropf-
chen des geschmolzenen Stoffes in radialer Richtung ausgebildet ist.

[0036] Vorteilhaft ist eine Ausgestaltung, bei der die Durchbriiche im Spriihkorb kreisrund, oval,
mehreckig oder schlitzfdrmig ausgebildet sind, wodurch Prills mit unterschiedlichen Formen
hergestellt werden kdnnen.

[0037] Ein zweckmaRiger Einsatz des Verfahrens kann aber auch erreicht werden, wenn die
Durchbriiche im Mantel des rotierenden Spriihkorbes mit eine Flache von maximal 0,007mm? -
3,2mm? ausgebildet sind. Dadurch entstehen Prills der gewiinschten Form und GroRe.

[0038] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, dass der Auldendurchmesser des
Sprihkorbes im Verhélinis zum Innendurchmesser des Mantels des Erstarrungsturmes zwi-
schen 1 zu 20 bis 1 zu 200 betragt. Von Vorteil ist hierbei, dass je nach der au3enragenden
Masse und der Menge der herzustellenden Prills eine jeweils angemessene Masse von Atzkali
sich in dem Sprilhkorb befindet und damit eine moglichst hohe Gleichmaligkeit der Temperatur
erzielt wird, wodurch die Gréfte und die Form der Prills jeweils bei unterschiedlichen Anforde-
rungen optimal vorbestimmt werden kann.

[0039] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.
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[0040] Fig. 1 ein Prozessdiagramm einer Anlage zur Herstellung von KOH Prills in stark ver-
einfachter, schematischer Darstellung;

[0041] Fig. 2 Ein stark vereinfachtes und schematisches Schaltbild der Steuer- und Regelvor-
richtung der Anlage nach Fig. 1;

[0042] Fig. 3 einen Spruhkopf der in Fig. 1 dargestellten Anlage in Seitenansicht mit dem
zugehorigen Antriebssystem in stark vereinfachter, schematischer Darstellung;

[0043] Fig. 4 einen Sprihkorb des in Fig. 2 dargestellten Sprihkopfes in gréRerem Malistab
teilweise geschnitten mit in einem Teil des zylinderformigen Mantels des Sprih-
korbes angeordneten Durchbriichen.

[0044] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf}
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene, sowie dargestellte Figur bezogen und
sind bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0045] Die Ausflhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten des Prozesses am
Beispiel der Gewinnung von KOH Prills, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
nicht auf die speziell dargestellten Ausflhrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfihrungsvarianten untereinander mog-
lich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kdnnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes
liegt.

[0046] In der Fig. 1 ist eine gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausfilhrungsform des Pro-
zesses zur Gewinnung von KOH Prills gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in allen Figuren verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen in nachfolgenden Zeichnungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Be-
schreibung in den vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0047] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Verfahrens diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmalistablich und/oder ver-
groékert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0048] Die den eigenstandigen erfinderischen Ldésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

[0049] In Fig. 1 ist eine Anlage 1 gezeigt, mit der KOH Prills 2 aus konzentriertem Atzkali her-
gestellt wird.

[0050] Dazu wird das fliissige Atzkali 3 (iber eine Leitung 4 und eine Umlenkstelle 5 und eine
an diese anschlief’ende Leitung 6 einem Sammelbehalter 7 zugefihrt. Im Bereich der Umlenk-
stelle 5 ist es zusatzlich moglich, einen Warmetauscher 8 vorzusehen, mit dem das Atzkali auf
eine Temperatur kleiner gleich 400 °C erhitzt wird. Dazu wird der Warmetauscher Uber die
schematisch angedeuteten Leitungen mit einem hei3en Medium, zum Beispiel Dampf, erhitzt.

[0051] Das erhitzte Atzkali 3 wird dann iiber eine Leitung 9 in einen Spriihkorb 10 eines inner-
halb eines Erstarrungsturms 11 angeordneten Sprihkopfes 12 zugefihrt.

[0052] Die Funktion dieses Sprihkopfes der lber eine Antriebseinrichtung, beispielsweise
einen Elektromotor, in Rotation versetzbar ist, wird nachfolgend anhand der Fig. 2 erlautert.

[0053] Die (iber den Spriihkopf ausgetragenen Tropfen des konzentrierten Atzkali werden im
Inneren des Erstarrungsturms 11 abgekihlt, in dem zumindest die dufere Oberflache unter die
Erstarrungstemperatur des fliissigen Atzkali abgekiihlt wird und dadurch sogenannte sphéri-
sche, insbesondere kugelférmige KOH Prills 2 gebildet werden.
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[0054] Die Abkihlung der Tropfen zur Bildung der KOH Prills 2 erfolgt im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel durch Luft, indem Uber eine Fdrdervorrichtung 13, beispielsweise ein Geblase
oder ein Verdichter fur ein gasférmiges Medium, bevorzugt Luft, in dem deckelseitigen, oberen
Bereich des Erstarrungsturms 11 Uber eine Leitung 14 zugefiihrt wird; diese durchstrémt den
Erstarrungsturm 11 in vertikaler Richtung und in Richtung eines bodenseitigen Auslasses. Der
Luftstrom wird zur KUhlung der Prills 2 verwendet.

[0055] Die zumindest im Bereich der duReren Oberflache erstarrten Prills 2 werden Uber eine
Leitung 16, die an dem bodenseitigen Auslass 15 des Erstarrungsturms 11 anschlief3t, einer
Fordervorrichtung, insbesondere einem Forderband 17 zugefihrt. Von diesem werden sie zu
einem Warmetauscher 18 transportiert und in diesem beim Hindurchtransport weiter abgekuhlt.
Der Warmetauscher 18 kann hierzu beispielsweise mit einem gasformigen oder flissigem
Kihimedium Uber die Leitungen 19 durchstromt sein.

[0056] Im Warmetauscher 18 werden die Prills 2 auf eine Temperatur von maximal 70 °C ge-
kiihlt und Gber ein anschliel3endes Vibrationsférderelement 20 einer Fordervorrichtung 21, zum
Beispiel einem Becherférderer, zugefihrt, mit dem die Prills in einem Prillsilo 22 abgelagert
werden.

[0057] Die inneren Oberflachen der Umlenkstelle 5 und/oder des Sammelbehalters 7 und/oder
des Erstarrungsturms 11 und/oder Sprihkorbes 10 kénnen Uber schematisch angedeutete
Leitungen mit Stickstoff gesplilt werden, um einen Kontakt mit Sauerstoff zu vermeiden. Des
Weiteren ist es vorteilhaft, wenn im Bereich des bodenseitigen Auslasses 15 eine Heizvorrich-
tung 23 angeordnet wird, die beispielsweise den insbesondere trichterformigen Auslass 15 auf
eine Temperatur zwischen 50°C und 150°C, bevorzugt maximal 100 °C erhitzt bzw. auf dieser
Temperatur halt.

[0058] Da das Atzkali 3 und die Prills 2 sehr hygroskopisch sind, ist es vorteilhaft, wenn die
gesamte Anlage 1, insbesondere jene Leitungen und R3ume, in welchem das Atzkali 3 und die
Prills 2 hergestellt, gekihlt, geférdert und abgelagert werden, mit trockenem Gas, insbesondere
trockener Luft, oder aber auch einem Edelgas Uberlagert werden.

[0059] Zur Reinigung des Erstarrungsturms 11 ist des Weiteren ein Waschwassertank 24 an-
geordnet. Dieser Waschwassertank 24 ist Gber eine Verbindungsleitung 25 mit dem bodenseiti-
gen Auslass 15 des Erstarrungsturms 11 verbunden, und andererseits wird Uber diese Verbin-
dungsleitung Waschwasser (ber eine Férderpumpe 26 in den deckelseitigen Einlass des Er-
starrungsturms 11 zugeftihrt.

[0060] Zur Steuerung und/oder Regelung der Anlage 1 ist eine Steuer- bzw. Regelvorrichtung
28 schematisch eingezeichnet, die mit zusatzlichen Speichern 29 sowie weiteren Rechnern und
Datenmessanzeigen und Empfangsgeraten verbunden sein kann. Die Steuer- bzw. Regelvor-
richtung 28 ist beispielsweise Uber eine Leitung 30 mit einem Sensor 32 zur Messung der Luft-
temperatur im Bereich des bodenseitigen Auslasses 15 und/oder Uber eine Leitung 31 mit
einem Sensor 34, bevorzugt zum Messen der Strdmungsgeschwindigkeit des Kilhimediums im
Inneren des Erstarrungsturms 11, insbesondere der Strdomungsgeschwindigkeit der Luft, Gber
eine Leitung 30 mit einem Sensor 32 zum Messen der Temperatur zumindest der Oberflachen-
temperatur der Prills 2, beispielsweise Uber einen berlhrungslosen Infrarotscanner oder der-
gleichen verbunden. Gleichermalfien kdnnen weitere Sensoren 35, 37 und 38 Uber Leitungen 33
und 39 mit der Steuer- bzw. Regelvorrichtung 28 verbunden sein.

[0061] Samtliche Leitungen, die mit der Steuer- bzw. Regelvorrichtung 28 verbunden sind,
unabhangig davon ob es sich hierbei um Leitungen die zu Sensoren, 32, 34 bis 38 handelt oder
um Leitungen, die zu Antrieben des Spriihkopfes 12 der Férdervorrichtung des Fdrderbandes
17 des Vibrationsforderers 20 oder Fordervorrichtung 21 flihren, kbnnen auch durch Busleitun-
gen bzw. ein Bussystem, wie es aus dem Stand der Technik fUr derartige Steuer- bzw. Regel-
vorrichtungen 28 fUr den auf diesem Gebiet tatigen Steuerungsfachmann bekannt sind, gebildet
sein. Gleiches gilt fiir einen Antriebsmotor 40 flir den Spriihkopf 12.

[0062] In Fig. 2 ist nochmals das Schaltbild der Steuer- und Regelvorrichtung 28 mit den zuge-
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hérigen Sensor 28 zur Erfassung der Lufttemperatur zur Kiihlung der sphérischen Prills, dem
Sensor 32 zur Erfassung des Volumens und der Stromungsgeschwindigkeit der Luft, dem Sen-
sor 32 zur Ermittlung der Temperatur der Prills 2 im trichterformigen Auslass 9 des Erstarrungs-
turmes dargestellt. Die Temperaturen werden mittels Thermographie ermittelt, d.h. die Tempe-
raturmessung der Prills 2 wird berlihrungslos bevorzugt flachenférmig erfasst und dargestellt an
Hand der Temperaturermittlung mit warmeempfindlichen Sensoren 34 bis 38. Die Daten werden
dann z.B. in einem Mikroprozessor 28, der zentralen Steuer- und Regelvorrichtung 28, in der
alle Bausteine eines Prozessors auf einem Mikrochip vereinigt sind, gesammelt, und Uber die
Prozessoreinheit ausgewertet und kénnen alternativ auch in den Speichern 29 zur Auswertung
bereitgestellt werden.

[0063] In Fig. 3 ist der Spriihkopf 12 und der diesem zugeordnete Antriebsmotor 40 in gréRe-
rem Maldstab gezeigt.

[0064] Der Antriebsmotor 40 ist Uber eine Kupplung und eine Antriebswelle 41 mit dem Sprih-
korb 10 verbunden, sodass dieser um die Langsachse 42, die bevorzugt auch identisch ist mit
der Langsachse der Antriebswelle 41, in Rotation versetzt werden kann.

[0065] Der Sprihkorb 10 ist hierbei in strichpunktierten Linien schematisch angedeutet.

[0066] Im Bereich des Antriebes bzw. des Antriebsmotors 40 flir den Sprihkorb 10 sind Zufuhr-
leitungen bzw. Zufuhrvorrichtung 43, 44 vorgesehen. So wird durch die Leitung bzw. Zufiihrvor-
richtung 43 das aufgeschmolzene Atzkali 3 zugefiihrt, sodass es (iber einen Auslass 45 in das
Innere des Sprilhkorbes 10 einlaufen kann. Uber die Zufuhrleitung bzw. Zufilhrvorrichtung 44
kann Stickstoff zur Uberlagerung in das Innere des Spriihkorbes 10 Uiber den Auslass 46 zuge-
fahrt werden.

[0067] Der in Fig. 4 in grokerem Malistab dargestellte Spriihkorb 10 ist mit der Antriebswelle 41
drehfest verbunden und rotiert somit um die Langsachse 42. Der zylinderférmige Mantel des
Spruhkorbes 10 ist mit einer Uber diesen Mantel verteilten Vielzahl von Durchbriichen 47, von
welchen beispielhaft nur einige in Fig. 4 gezeigt sind, versehen. Der Durchtrittsquerschnitt
dieser Durchbriiche 47 wird so bemessen, dass in Abhangigkeit von der Drehzahl des Sprih-
korbes 10 und der Masse des zugefilhrten, geschmolzenen Atzkali 3 Tropfen mit einem vorbe-
stimmbaren Volumen durch die Durchbriiche 47 eines zylinderférmigen Mantels 48 des Sprih-
korbes 10 hindurchtreten kénnen.

[0068] In Figur 4 sind Durchbriche 47 des Mantels 48 des Sprihkorbes 10 mit verschiedenen
Formen beispielhaft dargestellt wie elliptische Durchbriiche 49, runde Durchbriiche 50 und
eckige Durchbriiche 51.

[0069] Durch die Rotation des Sprilhkorbes 10 werden die kleinen Trépfchen in das Innere des
Erstarrungsturms geschleudert, wo sie durch Abkiihlung erstarren und sogenannte Prills 2, im
vorliegenden Fall KOH Prills, bilden.

[0070] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung dieser Prills 2 aus dem verflussigten
Atzkali 3 wird nun im Nachfolgenden anhand der in den Fig. 1 bis 4 dargestellten Anlage 1
naher erlautert.

[0071] Das Verfahren zur Gewinnung von KOH Perills teilt sich in vier Schritte auf - Herstellung
der KOH Prills - Behandlung der KOH Prills - Reinigung des Erstarrungsturmes - erneute Be-
reitstellung von Prills, die nicht der Spezifikation entsprechen, zur Gewinnung von KOH Prills.

[0072] Zur Herstellung der KOH Prills 2 wird fliissiges Atzkali 3 konzentriert (kleiner gleich 95
Gew%) Uber die Leitungen 4 und 6 eine Umlenkstelle 5 mit einer Temperatur von kleiner gleich
400°C in den Sammelbehalter 7 und von dort Uber die Leitung 9 in den rotierenden Spruhkorb
10 mit dem Spriihkopf 12, die im Erstarrungsturm 11 angeordnet ist, zugefiihrt. Das Atzkali
stromt durch das Eigengewicht durch die Umlenkstelle 5 in den Sammelbehélter 7. Es ist aber
auch mdglich, die Schmelze nicht durch Schwerkraft dem Sprilhkorb 10 zuzufilhren, sondern
diesen in den Sprilhkorb mittels einer Pumpe einzupumpen.

[0073] Die Durchbriiche 47 in dem Mantel bzw. den Seitenwanden des Spriihkorbes 5 weisen
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einen Durchmesser oder Querschnitt von maximal 1 mm auf, und es werden durch die auf das
Atzkali durch die Rotation des Sprilhkorbes 10 ausgetibte Fliehkraft Tropfen durch die Durch-
briiche 47 hindurch in den Erstarrungsturm 11 ausgetragen. Durch Variation der Form der
Durchbriiche 47 kénnen Prills mit kreisrunder, ovaler, mehreckiger, schlitzfdrmiger und anderen
Formen entstehen. Die Durchbriiche 47 in den Wanden des Mantels 48 des rotierenden Spriih-
korbes kdnnen mit einer Flache von 0,007mm? - 3,2mm? hergestellt werden.

[0074] Die Rotationsgeschwindigkeit des Sprihkorbes 10 wird in Abhangigkeit von der zuge-
fiihrten Masse des Atzkali 1, dem Durchmesser des Spriihkopfes 12 und dem Volumen der
entstandenen Tropfchen in einer vorbestimmten Zeiteinheit geregelt. Die Rotationsgeschwin-
digkeit des Spriihkopfes 12 liegt zwischen 200 bis 1500 Umdrehungen/Minute, und die Dreh-
zahl des Sprilhkorbes 10 kann Uber eine Antriebseinrichtung mittels einer Regelvorrichtung
stufenlos geregelt werden. Die Drehzahl des Spruhkorbes 10 kann aber auch zusatzlich oder
anstelle dessen Uber die Masse des zugefilhrten Atzkali 1 und/oder der Viskositat des Atzkali 1
bestimmt werden.

[0075] Von Vorteil ist es hierbei, wenn die Rotationsgeschwindigkeit des Spriihkopfes 12 bzw.
des Spriihkorbes 10 in Abhangigkeit von den vorgenannten physikalischen Werten des Medi-
ums bzw. der Drehzahl und dergleichen so ausgelegt wird, dass die Flugbahn der einzelnen
Tropfen mit Abstand zu der Innenwand des Mantels des Erstarrungsturms 11 nicht bertihren
und zumindest einen Abstand von 0,1 mm von der Innenwand des Erstarrungsturms aufweisen.

[0076] Tropfen des Atzkali werden durch die Rotation des Sprilhkorbes 10 durch dessen
Durchbriiche 47 aus dem Sprihkorb 10 herausgeschleudert.

[0077] Die ausgetragenen Tropfen 2 werden mit einem Gasstrom, insbesondere Umgebungs-
luft oder mit Edelgasen, im Erstarrungsturm gekihlt und kristallisieren aus wahrend sie im
Erstarrungsturm nach unten fallen. Sie werden durch das trichterférmige Ende des Sprihtur-
mes, dass mit einer Heizvorrichtung 23 versehen ist, mit einer Temperatur zwischen 110°C -
180°C ausgetragen.

[0078] Die kiihlende Luft bzw. das Gas kann im Gleichstrom mit den fallenden Prills 2 gefuhrt
werden. Es kann aber auch eine Kihlung und Kristallisierung der Prills 2 mit Gas oder Luft, die
im Gegenstrom verlauft, erfolgen. Die Prills 2 fallen aus dem Erstarrungsturm 11 {ber die Lei-
tung 16 auf ein Foérderband 17 und werden zum Warmetauscher 18 transportiert.

[0079] Die nach dem AbkUlihlen der Prills 2 erwarmte Luft wird Uber einen Ringkollektor, der mit
einem Abluftgeblase Uber dem Waschturm verbunden ist, aus dem Erstarrungsturm 11 entfernt.
Durch die Luftzu- und -abfuhr kann eine konstante Temperatur, die als solche auch variiert
werden kann, im Erstarrungsturm erzeugt werden. Dadurch kann eine unerwlinschte Was-
seraufnahme von den resultierenden Prills vermieden werden. Die verbrauchte Luft wird gewa-
schen und geht in die Atmosphare zuriick. Das Waschwasser wird in den Waschwassertank 24
via einen Uberlauf entleert.

[0080] Wird als KUhimedium fir die spharischen Prills 2 gewdhnliche Umgebungsluft verwen-
det, wird diese in den Erstarrungsturm zugefiihrt, anschliessend, nachdem die Luft den Erstar-
rungsturm verlassen hat, gewaschen und gefiltert und wieder zuriick in die Umgebung abgelas-
sen.

[0081] Die Kihlung und Auskristallisierung der Prills mit Hilfe von Luft oder einem anderen
gasformigen Medium kann ebenfalls in einem geschlossenen System erfolgen, in welchem die
Luft bzw. das gasformige Medium gereinigt und umgewalzt werden.

[0082] Zur Herstellung von spharischen Prills 2 ist es auch voreilhaft, das Verhaltnis Aussen-
durchmesser des Spruhkorbes zum Innendurchmesser des Mantels abzustimmen. Bevorzugt
lassen sich gute Ergebnisse erzielen, wenn das Verhaltnis 1 zu 20 bis 1 zu 200 festgelegt wird.
Ebenso ausschlaggebend flr die Herstellung der spharischen Prills ist die Masse und die Vis-
kositat des Atzkali 1 im Verhéaltnis zur Drehzahl des Sprithkorbes, d.h. wird die Masse oder die
Viskositat erhdht ist mit Vorteil die Drehzahl des Spriihkorbes 10 zu erhdhen. Fallt die Masse
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oder Viskositat ab, ist mit Vorteil die Drehzahl des Sprihkorbes zu verringern.

[0083] In dem Warmetauscher 18 werden die Prills in einem rotierenden Zylinder bis auf eine
Temperatur von kleiner gleich 50°C abgekihlt. Die Luftzufuhr zum Warmetauscher 18 erfolgt
Uber die Leitungen 19. Vom Warmetauscher 18 werden die Prills Gber ein Vibrationsférderband
20 und eine Foérdervorrichtung 21 in den Prill-Silo 22 befdrdert.

[0084] Mit dem Atzkali werden auch stdrende Nickelriickstéande in den Erstarrungsturm, vor
allem aber in den Sprilhkorb 10 eingetragen, welche die Durchbriiche 47 des Spriihkorbes 10
verstopfen. Damit der Spriihvorgang nur kurz unterbrochen werden muss, wird mit zwei Sprih-
korben 10 gearbeitet - das heildt, der mit Nickel verschmutzte Spriihkorb wird manuell gegen
einen sauberen Spriihkorb ausgewechselt, gereinigt und kann dann sauber wieder eingesetzt
werden.

[0085] Zur Reinigung des Sprihkorbes 10 wird dieser mit dem Spriihkopf 12 aus dem Erstar-
rungsturm herausgebracht, vom Spriihkopf 12 demontiert, mehrere Stunden in einem Dampf-
bad bei maximal 200°C erhitzt, anschlieffiend auf maximal 400°C vorgeheizt und der Sprihkorb
10 beim ndchsten Reinigungsprozess wieder an den Sprilhkopf 12 montiert, bei dem man den
zweiten Sprihkorb 10 gerade demontierte und in den Erstarrungsturm 11 eingebracht. So muss
nur der Sprihkorb 10 getauscht werden, wahrend der Spriihkopf 12 nur kurz vom Produktions-
prozess getrennt wird. Der Reinigungsprozess erfolgt nach einem definierten Verschmutzungs-
grad. Der Reinigungsprozess kann aber auch periodisch vorgenommen werden.

[0086] Um die Anlage 1 von Riickstédnden zu befreien, wird vor allem zur Reinigung des Erstar-
rungsturmes 11 Waschwasser aus dem Waschwassertank 24 mit Hilfe der Pumpe 26 in den
oberen Teil des Erstarrungsturmes 11 gepumpt. Es werden der trichterformige Auslass mit der
Heizvorrichtung 23 und die Wande des Erstarrungsturmes mit Waschwasser und anschlief3end
mit kaltem Wasser gewaschen. Das Waschwasser wird bis zu einer Konzentration kleiner gleich
40% KOH/K,CO3 verwendet und anschlie3end einer Neutralisationsreaktion unterworfen.

[0087] Der Warmeaustauscher 18 wird ebenfalls mit Waschwasser gereinigt, das Waschwasser
gesammelt und in den Waschwassertank 24 gepumpt.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Anlage 41 Antriebswelle

2 Prils 42 Langsachse

3 Atzkali 43  Zufiihrvorrichtung

4  Leitung 44  ZufGhrvorrichtung

5 Umlenkstelle 45 Auslass

6  Leitung 46 Auslass

7  Sammelbehalter 47 Durchbruch

8  Warmetauscher 48 Mantel

9 Leitung 49 Elliptische Durchbriiche
10 Spriuhkorb 50 Runde Durchbriiche
11 Erstarrungsturm 51 Eckige Durchbriiche
12 Sprihkopf

13 Geblase

14 Leitung

15 Auslass

16 Leitung

17 Foérderband

18 Warmetauscher

19 Leitung

20 Vibrationsforderelement

21 Fordervorrichtung
22  Prillsilo

23 Heizvorrichtung

24 Waschwassertank
25 Verbindungsleitung

26 Forderpumpe

27 Leitung
28 Mikroprozessor
29 Speicher
30 Leitung
31 Leitung
32 Sensor
33 Leitung
34 Sensor
35 Sensor
36 Sensor
37 Sensor
38 Sensor
39 Leitung

40 Antriebsmotor
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Granulieren von schmelzbaren Stoffen, wobei aus dem geschmolzenen
Stoff (3) spharische Prills (2) hergestellt und durch ein in Langsrichtung eines Erstarrungs-
turmes (11) hindurchstrdomendes gasférmiges Kihlmedium transportiert und die dufdere
Oberflache der spharischen Prills (2) auf eine Temperatur kleiner gleich der Erstarrungs-
temperatur abgekuhlt wird, worauf die spharischen Prills (2) in einem Warmetauscher (18)
weiter abgekUhlt werden, dadurch gekennzeichnet dass der schmelzbare Stoff (3) durch
KOH gebildet wird und dass der geschmolzene Stoff in ein Spriihsystem mit einem um eine
vertikale Achse rotierenden topfformigen Sprihkopf (12) eingefuhrt wird, wahrend ein
Spruhkorb (10) um die Langsachse rotiert und die Tropfchen durch Durchbriiche (47) im
Mantel (48) des Spruhkorbes (10) in radialer Richtung ausgetragen werden und zwischen
dem Mantel (48) des Sprilhkorbes (10) und der Innenwand des Erstarrungsturmes (11) in
Richtung des bodenseitigen Auslasses des Erstarrungsturmes (11) fallen und die Rotati-
onsgeschwindigkeit des Sprilhkorbes (10) und die Strdbmungsgeschwindigkeit des gasfor-
migen Kihlimediums nach oben hin derart begrenzt wird, dass die Flugbahnen zumindest
einer Mehrzahl der Tropfchen bzw. Prills (2) innerhalb eines gedachten zylindrischen Huill-
mantels verlaufen, dessen Durchmesser geringfiigig kleiner ist, als der Durchmesser des
Innenmantels des Erstarrungsturmes (11).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass die Durchbriche (47) mit
Formen wie kreisrund, oval, mehreckig oder schlitzférmig ausgebildet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Wande des Man-
tels (48) des rotierenden Spriihkorbes (10) mit Durchbriichen (47) mit einer Flache von mi-
nimal 0,007mm? hergestellt sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wande des Mantels (48) des rotierenden Spriihkorbes (10) mit Durchbriichen (47) mit
einer Flache von maximal 3,2mm? hergestellt sind.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationsgeschwindigkeit derart gesteuert bzw. geregelt wird, dass in Abhangigkeit von
der zugefilhrten Masse des geschmolzenen Stoffes (3), dem Durchmesser des Sprihkop-
fes (12) und dem ausgetragenem Volumen der Tropfchen in einer vorbestimmbaren Zeit-
einheit ein Gleichgewicht zwischen der Masse des geschmolzenen Stoffes (3) und der
Masse der Tropfchen erzielt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationsgeschwindigkeit des Sprihkopfes (12) mit maximal 1000 Umdrehun-
gen/Minute nach oben hin begrenzt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationsgeschwindigkeit des Sprihkopfes (12) mit grosser als 200 Umdrehun-
gen/Minute nach unten hin begrenzt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet dass
die Flugbahnen der Mehrheit der Tropfchen einen Abstand von mindestens 0,1 mm vom
Mantel des Erstarrungsturmes haben.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Aullendurchmesser des Spriihkorbes (10) im Verhaltnis zum Innendurchmesser des
Mantels des Erstarrungsturmes (11) zwischen 1 zu 20 bis 1 zu 200 festgelegt ist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehzahl des Spriihkorbes (10) tUiber die Antriebseinrichtung mittels einer Regelvorrich-
tung stufenlos geregelt wird.
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11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehzahl des Spriihkorbes (10) in Abhangigkeit der zugeflihrten Masse des geschmol-
zenen Stoffes (3) und/oder der Viskositat dieser Masse gesteuert oder geregelt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einer Veranderung der Viskositdt des geschmolzenen Stoffes (3) die Drehzahl des
Spriuhkorbes (10) in gleicher Richtung verandert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einer Veranderung der zugeflihrten Masse des geschmolzenen Stoffes (3) die Drehzahl
des Sprihkorbes (10) in gleicher Richtung verandert wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das gasformige Medium den Erstarrungsturm (11) im Gleichstrom mit der Fallrichtung der
spharischen Prills/Tropfchen (2) durchstromt.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das gas-
formige Medium im Erstarrungsturm (11) im Gegenstrom zur Fallrichtung der spharischen
Prills/Trépfchen (2) hindurchgefuhrt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge und/oder die
Temperatur des bevorzugt durch Luft gebildeten gasférmigen Mediums bei der Flihrung im
Gleichstrom mit der Bewegungsrichtung der Prills (2) im Erstarrungsturm, in Abhangigkeit
von der Temperatur der Mediums im Bereich des Mediumaustritts geregelt wird, indem bei
ansteigender Temperatur die Menge des zugefiihrten Mediums erhdht und/oder dessen
Temperatur verringert wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge und/ oder die
Temperatur des Mediums bzw. der Luft bei der Fliihrung im Gegenstrom zur Bewegungs-
richtung der Prills im Erstarrungsturm, in Abhéngigkeit von der Temperatur des Mediums
bzw. der Luft im Bereich des Mediumautritts geregelt wird, indem bei ansteigender Tempe-
ratur die Menge des zugefiihrten Mediums bzw. der Luft erhdht und/oder dessen Tempera-
tur verringert wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass
das Medium bzw. die Luft zur Kiihlung der spharischen Prills (2) in einem geschlossenen
System umgewalzt wird.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, gekennzeichnet dadurch, dass die Abluft
gereinigt und zurtick in die Atmosphare abgelassen wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass kontinuier-
lich frische Umgebungsluft als Kuhlluft in das System zugefuhrt wird.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die spharischen Prills (2) mit von der Produktspezifikation abweichender Gréfde und/oder
Form und/oder Gewicht und/oder Schmelzen mit hohen Anteilen an Nickel oder Nickeloxid,
die wahrend des Prill- Produktionsprozesses gebildet worden sind, ausgeschieden werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die ausgeschiedenen Prills
(2) aufgeldst, aufbereitet, gegebenenfalls gereinigt und wieder als Atzkali (3) in den Pro-
duktionsprozess eingefuhrt werden.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die mit Lauge in Beriihrung kommenden Teile des Spriihkorbes (10), einer Umlenkstelle (5)
und eines Sammelbehalters (7) mit Stickstoff iberlagert sind.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Stickstoffzugabe konti-
nuierlich oder periodisch erfolgt.
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25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Erstarrungsturm (11) einer Reinigung unterzogen wird, wobei der Reinigungsprozess
nach einem festgelegten Verschmutzungsgrad oder periodisch erfolgt, und das Wasch-
wasser aus einem Waschwassertank (24) in den oberen Teil des Erstarrungsturms (11)
gepumpt wird und der trichterférmige Auslass (45, 46) und die Wande des Erstarrungs-
turms (11) mit Waschwasser und nachfolgend mit Frischwasser gewaschen werden.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das Waschwasser bis zu
einer maximalen Konzentration von 40% KOH/K,CO; eingesetzt wird.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sprihkorb (10) und der Spriihkopf (12) zur Reinigung aus dem Erstarrungsturm (11)
entfernt, mehrere Stunden in einem Dampfbad bei maximal 200°C erhitzt und anschlies-
send auf maximal 400°C vorgeheizt werden und der Sprihkorb (10) und der Sprihkopf
(12) wieder in den Erstarrungsturm (11) eingebracht werden.

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Innenflache eines Auslasstrichters des Erstarrungsturmes (11) durch eine insbesonde-
re elektrische Begleitheizung erhitzt wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenflache des Aus-
lasstrichters auf eine maximale Temperatur von 100 °C erhitzt wird.

30. Erstarrungsturm (11) zur Herstellung von KOH-Prills durch Granulieren von durch KOH
gebildeten schmelzbaren Stoffen (3), wobei aus dem geschmolzenem Stoff (3) spharische
Prills (2) hergestellt, und in Langsrichtung des Erstarrungsturms (11) transportiert und
durch ein hindurchstrémendes gasférmiges Medium gekuhlt werden mit einem vorgeschal-
tetem Sammelbehalter fir Aztkali (3), einem nachgeschaltetem Férderband (17) und Wér-
metauscher (18) fur die Prills (2), einer Fordereinrichtung insbesondere ein Vibrationsfor-
derelement (20) und einen Becheraufzug (21) fur die Prills zu einem Perillsilo sowie eine
Steuer- bzw. Regeleinrichtung mit zumindest einen Sensor zur Erfassung von zumindest
einem der nachstehenden Messwerte, wie flr die Temperatur (32), das Volumen (34) und
die Strébmungsgeschwindigkeiten (35) des Mediums bzw. der Luft und oder der Prills,
dadurch gekennzeichnet dass eine Zubringleitung fiir den geschmolzenen Stoff in ein
Spriuhsystem mindet, welches einen topfférmigen Spriihkopf (12) aufweist, der einen im
wesentlichen zylindrischen Sprihkorb (10) mit einer vertikalen Langsachse umfasst und
der Sprihkopf (12) um eine zur Langsachse parallel verlaufende Drehachse drehbar gela-
gert und mit einem Rotationsantrieb verbunden ist und ein Mantel (48) des Spriihkorbes
(10) mit einer Mehrzahl von Uber dessen Oberflache verteilten Durchbriichen (47) zum
Austragen von Tropfchen des geschmolzenen Stoffes (3) in radialer Richtung ausgebildet
ist.

31. Erstarrungsturm nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Durchbriiche (47)
im Sprihkorb (10) kreisrund, oval, mehreckig oder schlitzZférmig ausgebildet sind.

32. Erstarrungsturm nach den Anspriichen 30 und 31, dadurch gekennzeichnet, dass die
Durchbriiche (47) im Mantel (48) des rotierenden Spriihkorbes (10) mit eine Flache von
0,007mm? - 3,2mm? ausgebildet sind.

33. Erstarrungsturm nach einem der Anspriiche 30 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass der
Aulendurchmesser des Sprilhkorbes (10) im Verhaltnis zum Innendurchmesser des Man-
tels (48) des Erstarrungsturmes (11) zwischen 1 zu 20 bis 1 zu 200 betragt.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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