NPK Trockengranulierung
Projektentwicklung und -realisierung
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Die Projektentw

I erdinand Banhidi

Leiter der Kompaktierung
Bige 1lolding

klung — Zwei Partner finden sich

Als weltweit engagierter Entwickler und Tieferant leistungsstar-
ker Kompaktier- und Granulicranlagen sind wir nicht nur fir die
herausragende Qualilal unserer Systeme, sondern ebenso tir die
partnerschattliche Betreuung unserer Kunden bekannt. Anhand
eines konkreten Projektbeispicls wollen wir unsere technische
Kompetenz und Erfahrung sowie unsere Kundennahe anschau-
lich skizzieren:

Die Firma TVR — heute Bige Holding — ist einer der grofBlen
Dingermillelherstaller in Ungarn. Um den Erfordernissen des
Marktes gerecht 7u werden, entschloss sich TVIM im lahre 2002,
cine NPK-Trocken-Granulieranlage zu installieren. Nach Voroe-
sprachen mil verschiedenen Anlagenbauern fiel die Entscheidung
schlieBlich auf uns,

Herr Ferdinand Banhidi, Leiler der Kompaktierung Bige Holding,
beurteilt unsere erfolgreiche Zusammenarbeit wie folgt:

«Die Ricksprache mit verschiedenen Belreibern bestdligte uns,
dass KOPPERN eine betriebssichere Anlage brwe, Kampaktaren
geliefert hatte. Wir heauftragten KOPPERN mit dem Process
Layout und Basic Engineering fur die Anlage sowie mil der
Lieferung von Schldsselkomponenten flr die Ausriistung. Die
fiir TV wichtigsten NPK-Formulicrungen wurden zunachst

im Technikum der Fa, KOPPERN gelesiel. Dabei wurden die
Kompaktierbedingungen festgestellt und die Brech- und Sieb-
kreisliufe optimiert. Wahrend der Abwicklung zeigte sich, dass
dic crstellten Unterlagen den Crweartungen enlsprachen. Die
Lieferungen und Leistungen der Fa, KOPPERN waren piinktlich
nach 7 Monaten abgeschlossen. Die Umsctzung des Basic Engi-
neerings in Detall Cngineering sowie die Errichiung der Gebaude
eriolgte problemlios in Keoperation mit lokalen Fachkraften.

Bei der Inbetriehnahme unterstiitzton uns die Spezialisten won
KOPPERN, und auch danach stehi uns KOPFERM mit fachlicherm
Rat jederzeit zur Verfligung.”



Auch wenn das Prinzip der Kompakticrung immer
gleich ist, so ist doch zunachsl eine Studie der indivi-
duellen Bediirfnisse des Kunden der Ausgangspunkt
[r das Anlagenlayout.

Dies beginnt hei der Anlieferung der Rohstoffe und
endet bei der Verpackung und Verladung. Die Pla-
nung aut der ,grinen Wiese” ist nur selten méaglich.
Meistens gibt es schaon Aktivitdten des Interessenlen
auf dem Dingemittelscktor. Die Planung muss also
bestehende Gegebenheiten bericksichtigen. Dies
kann sich bis in die Bauplanung auswirken, «. B,
harizontaler statt vertikaler Materialfluss,

Fines haben aber alle modernen Anlagen gemeinsam:
den automatischen Batrieh von einer Schaltwarte, die
online die Prozessschritte Oberwacht und die Menge
und Qualitat des Endprodukles dokumentiert,

Die Bedartsanalyse
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Nachbehandlung

Das gemischte Frischgut wird mittels

Gurtidrderarn dber ein Becherwerk dem

vorbunker zugefithet. Die wesentlichen
Rchstoffe sind UREA als Stickstofftrager,
MAP T0r den Phosphal-Antell sowie MOP
: . ) Falls erforderlich, wird Dolomit als Fiiller
ArbEItSWEIse der Anlage‘ cingesetzt. Damit werden hauptsachlich
. . die MNPK-Formulierungen 15-15-15, 0-10-
1. Materialvorbereitung 78 und 82121 erstelt. Die Produkte wer-

den unter dem Handelsnamen GENEZIS
verlrieben,

Der Fillstand des Vorbunkers wird Gber
Millstandssonden erfasst und als Signal an
die 5F% in der Kompaktierung weiterge-
gehen. Die Dosierung des Mischgutes zur
Press-Granulierung erfolgt volumetrisch
mitiels Vibrationstarderer. Aut diese \Weise
wird der Materialstrom je nach Menge des
Rucklaufgutes kontrolliert und gesteuert,

Fin Varbrecher, der {iber den Vibrationsfor-
derer boschickt wird, dient zur Egalisierung
dar Materialien mil unlerschiedlichen Har-
tegraden undfoder Karngralen auf eine
cinheitliche Kérnung van < 1 mm.

Das Frischgut und das rickgefihrie Unter-
karn aus der Sicbung werden in cinem
Doppelvwellenmischer homogenisiert. Cin
Magnetabscheider im Einlaut des Dop-
pelwellenmischers entfernt metallische
Mremdkarper aus dem Matenalstram, So
werden Walzenpresse und Brecher gegen
Schdden geschiitzt,




Arbeitsweise der Anlage: 2. Die Kompaktierung

Die Walzenprasse wird (iber 2inen Tragkettentar-
derer beschickt. Uber eine Offnung des Ketten-
farderers gelangt das Fordergul cur Walzenpras-
se. Am Ende des Trogfirderers befindet sich ein
weiterer Uberlauf. Hierdurch wird sichergestellt,
dass die in Belrieb belindliche Walzenprasse
stets mit gentigend Material versorgt wird. Ein
Durchflussmesser in der Uberlaufrutsche steuert
die Autgabemenge in das System zur Presse.

Die Walzen werden mittels einzelner Planeten-
getriebe anuelrieben, Dieses Antriebskonzept
warde ersimals van KOPPERM im Jahre 1998 [Gr
grabe Kompaktoren in der deutschen Kali-lindus-
trie eingeluhrl. 2wisthenzeithich haben sich Kun-
den in Rrasilien, Kanada und Russland von der
Zuverlassigkeit dicser Antriebsart itherzeugt
(insgesaml 17 Pressen).

Beil TVM/Bige Halding ist der Walzenantrieb Gbear
Planglenyetriebe erstrmals boi ciner NPK-Kom-
paktierung verwirklicht.

Die Loswalze ist durch eine automatisch arbeiten-
de Hydraulik abgestilel und erméaglicht so eine
Regulierung des Arbeitsdruckes, je nach Erforde:-
nissen der Rohstoffmischungen.

Jedes Lagergehduse der Loswalze wird dabei
durch zwei Hydraulikzylinder abgestiitzt. Da-
durch ist eine oplimale Lastverteilung auf das
Lager gewsdhrleistet. Neuartige Pendelkalben
schlielien cin Viorkanten bei Schiefstellungen
der Walze aus.

Die Prosswalzen werden (iber einen Schnecken-
zuteiler il awei vertikalen Schnecken beschickt.
Der Zuteiler ist ein wesentlicher Beslandteil der
Fresse und ist auf dem Pressenrahmen montiert.
Als Antrieb TUr die Schnecken dient jeweils ein
Flektromotar mit regelbarer Drehzahl,

Die Schneckendrehzahl wird in Abhangighkeit
vom vorgewadhlten Walzenspall geregelt, Durch
dic kinhaltung eines gewdhlten Walzenspaltes ist
die gleichmdBige Qualitat der gepressten Schillpe

iiher die gesamte Arbeitsbreile gewdhrleistet.
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Unterhalb der Walzenpressen werden die Schiilpen

in einerm Schilpenbrecher zundchst auf < 30 mm zu
Transporizwecken zerkleinert, Das gesamite Malerial
aus dem Schilpenbrecher wird mittels Gurtforderer
und Becherwerk auf ein Dredeckersieh gefordert.

Der Oherwicgende Anteil nach dem Schilpenbrecher
ist = 4 mim und wird in einen Bunker geférdart, um
dort zur Nachhartung #u lagern. Das Granulat in der
kKernung 2 4 mm wird zur Nachbehandlung trans-
portiert und das Unlerkorn < 2 mm gelangt in den
Rickgutbunker. Von dort wird es dosicrt dem Frisch-
gutstrom zugemischt.

Mach der Aushartung wird das Uberkorn in cinem Gra-

nulatbrecher geziclt zerkleinert. Dieser Brecher muss in
der Drehzahl einstellbar sein, damit je nach Rohmate-
rialeinsatz ein optimaler 7erkleinerungsgrad cingestellt
weerden kann.

Das yebrochene Uberkorn wird wieder dem Mchrde-

ckersieb aufgegehen. Dicse Sicbe zeichnen sich durch
eine kompakte Bauwsise und durch hohen Wirkungs-
grad aus.

Wie bereits beschrieben, werden die Fraktionen Uber-
korn, Produkl und Unterkorn separiert und den rele-
vanten Farderwegen Obcrgeben.

Hiermit schlieBt sich der Brech- und Zerkleinerungs-

kreislauf




Arbeitsweise der Anlage: 4. Die Nachbehandlung

Das Granulzl aus der Kompaktierlinie wird in eine
Abrundungstrommel zur Glattung der Kanten
nbergeben. Danach wird noch eine Endsiebung
durchgefihrt, um den abgeriebenen Feinanteil
abzuscheiden.

Das in der Trommel hoch beanspruchle Korn
erzeugt dann beim Transport zum Verbraucher
weniger Abrieh.

In einer Beschichtungstrommel wird das Granulat
hei Bedarf mit Antibackmittel heschichtet, um ein
Zusammenbacken der Kérner bei langerer Lage-
rung £u unterdricken.

Zur kontinuierlichen erfassung der Produktions-
menge ist arm Cnde des Produktionsprozesses eine
Bandwaage installiert. In Abhangigkeit van den
produzierten Formulicrungen und der Rohstoffaus-

wahl wird eine Produklion von max. 25 Uh erreicht.

Das Gesamtergebnis kurzgefasst

Seit Inbetrizbnahme im Apnl 2004 wird die An-
lage durch die Fa. Bige Holding selbststandi
betriehen. Im Automatikbetrich wird cine Granu-
lierungsleistung von bis 2u 25 Uh erreichl. Es wer-
den unter anderem folgende Mischungen mit der
Anlage produziert:

15-15-15, 0-10-28 und 8-21-21
Die Produkte werden unter dem Handelsnamen
GEMNEZIS vermarkist,

Durch die zentrale Lage der Anlage in der Mitte
Europas ist ein Verkauf der Endprodukte in die
Machbarlander mit ditterenzierten DOngerantorde-
rungen maghich. Die Flexibilitdt der Anlage und das
Frinzip der Trockengranulieruny ermoglichen eine
Produktion der unterschiedlichsten Formulierungen
bei sebir kurzen Wechselzeiten.

Durch diese sehr kunden- und bedartsarientierte
Auvsrichtung ist der kommerzielle Erfolg der An-
lage gewahrleistet.

(FENEZIS
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Unsere
Serviceleistungen

weltwelt

Die Walzenpresse ist das Herzstuck vieler Agglomera-
tionsprozesse. Trotzdem kommt diese Technik nur dann
zurn Tragen, wenn andere Technologien versagen oder
urwirtschaftlich sind. Dies qilt nicht nur far die Dn-
gemittelkompaktieruny. Allgermein bedienen wir mit
unserer Technologie weltweit einen Nischenmarkt.

Um eine weltweit fihrende Markistellung behaupten zu
kannen, ist nicht nur eine dberlegene Technik erforder-
lich, sondern auch die Mahe zum Kunden.

Koppern unterhdlt Service-Slationen an strategischen
Standorlen rund um den Glebus, Die Versorgung mil
Ersatzteilen von hoher Qualitat ist dadurch gewahrleis-
tet. Gut ausgebildete Fachkratie aus dem Stammhats in
Deulschland oder von einer Miederlassung stehen dem
Kunden immer »ur Verflgung.

Mehr Infos ...

Mit der Beschreibung eines einFelnen Pro-
jektbeispiels wallten wir Ihnen einen ersten
Findruck von unserer Leislungsstarke und
Kundennahe vermitteln. Wenn Sie sich
detailliert (iber uns und unsere Projekte
informiaren wollen, kénnen Sie dies auch
i Internal Lun. Auf unserer Homepage
unier www.koeppern.com finden Sie
nahere Informationen; dber eine Dialog-
Option konnen Sie uns von dart aus auch
per E-hail erreichen. Wir freuen uns aut
lhre Kontaktaufnahme,



Main office/Stammhaus
Maschinenfabrik Koppern GmbH & Co. KG
K.Onigsteiner Stralfe 2
D-45529 Hattingen
Germany
phone: +49 (2324) 207-0
fax: +49 (2324) 207-207
e-mail: info@koeppern.com
www. koeppern.com

Koppern Aufbereitungstechnik GmbH & Co. KG (KKAT) Koppern Entwicklungs-GmbH (KEG)
Agricolastr, 24 Kanigsteiner StraBe 2
[-09599 Freiberg D-45529 Hattingen
Germany Germany
phone: +49(3731) 2018-0 phone: +49 (2324) 207-0
fax: +43 (3731) 2018-20 fax: +49 (2324) 207-301
e-mail: info@koeppern-kat.de e-rail: info@koeppern.com

Koppern Equipment, Inc.
2725 Waler Ridge Parkway
Six Lake Pointe Plaza
Charlatte, NC 28217
LSA
phone; +1 (704) 357-3322
fax: +1 (704) 357-3350
e-mail: moreinfo@koeppernusa.com

Maquinarias Koeppern Venezuela C.A. (MKV)
UD-321, Parcela 08-08, Edifido Koeppern
Zona Industrial Matanzas Sur
Apartado Postal /66
8015-A Puerto Ordaz
Venezuela
phaone: +58 (286) 941 /92
tax: +58 (Z86) 941687
e-mail; mkv@cantv.net

Koeppern Machinery Australia Pty Ltd. (KMA)
73 Pavers Circle
Perth - Malaga WA 6090
Australia
phone; +61 {8) 92484170
fax: +61 (8) 9248 4176
e-mail: info@koeppern.com.au

Koppern Maco Services Pvt, Ltd.
Flat No. 6¢, 6th Floor Sukhsagar Apartments
2/5 Sarat Bose Road
Calcutta 700 020
India
phone: +91 (33) 2476 1720
fax: +91 (33) 2476 9052
e-mail: info@koeppern-kmspl.com

ﬂ A-Dale Communication - Denmark - Nervay - lealand - Germany « Austria « USA -« wina-dale.com



