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(57) 1. Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastil-
lieranlageri und Vorrichtung zum Pastillieren von Produk-
ten.
2.1. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bandkondi-
tionierung bei Pastillieranlagen mit einem um zwei Um-
lenktrommeln umlaufenden Stahlband, wobei eine
Schmelze eines zu pastillierenden Produkts tropfenför-
mig auf das Stahlband aufgetragen wird, die Produkt-
tropfen dann auf dem Stahlband verfestigen und an-
schlie-βend das pastillierte Produkt vom Stahlband wie-

der abgenommen wird, wobei das Stahlband zwischen
einem Ablagebereich, in dem das zu pastillierende Pro-
dukt tropfenförmig auf dem Stahlband abgelegt wird, und
einem Abnahmebereich, in dem das pastillierte Produkt
vom Stahlband abgenommen wird, wenigstens ab-
schnittsweise in einem Abkühlbereich gekühlt wird.
2.2. Erfindungsgemäß wird das Stahlband in einem
Nachheizbereich unmittelbar stromaufwärts des Abnah-
mebereichs beheizt.
2.3. Verwendung z.B. für die Pastillierung von Harnstoff.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Band-
konditionierung bei Pastillieranlagen mit einem um zwei
Umlenktrommeln umlaufenden Stahlband, wobei eine
Schmelze eines zu passierenden Produkts tropfenförmig
auf das Stahlband aufgetragen wird, die Produkttropfen
dann auf dem Stahlband verfestigen und anschließend
das pastillierte Produkt vom Stahlband wieder abgenom-
men wird, wobei das Stahlband zwischen einem Abla-
gebereich, in dem das zu pastillierende Produkt tropfen-
förmig auf dem Stahlband abgelegt wird, und einem Ab-
nahmebereich, in dem das pastillierte Produkt vom Stahl-
band abgenommen wird, wenigstens abschnittsweise in
einem Abkühlbereich gekühlt wird. Die Erfindung betrifft
auch eine Vorrichtung zum Herstellen von Pastillen.
[0002] Aus der deutschen Patentschrift DE 10 2005
054 462 B4 ist ein Verfahren zur Bandkonditionierung
bei Pastillieranlagen bekannt, bei dem ein umlaufendes
Stahlband durch Besprühen seiner Unterseite mit Kühl-
wasser gekühlt wird. Das Kühlwasser wird mittels Sprüh-
düsen von unten gegen das Stahlband gesprüht und das
vom Stahlband abtropfende, erwärmte Kühlwasser wird
in einem Sammelbehälter aufgefangen.
[0003] Mit der Erfindung sollen ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Pastillieren bereitgestellt werden, mit
dem sich insbesondere bei hygroskopischen Produkten
eine verbesserte Pastillenqualität erzielen lässt.
[0004] Erfindungsgemäß ist hierzu bei einem Verfah-
ren zur Bandkonditionie∼ rung bei Pastillieranlagen mit
einem um zwei Umlenktrommeln umlau∼ fenden Stahl-
band, wobei eine Schmelze eines zu pastillierenden Pro-
dukts tropfenförmig auf das Stahlband aufgetragen wird,
die Produkttropfen dann auf dem Stahlband verfestigen
und anschließend das pastillierte Produkt vom Stahlband
wieder abgenommen wird, wobei das Stahlband zwi-
schen einem Ablagebereich, in dem das zu pastillierende
Produkt tropfenförmig auf dem Stahlband abgelegt wird,
und einem Abnahmebereich, in dem das pastillierte Pro-
dukt vom Stahlband abgenommen wird, wenigstens ab-
schnittsweise in einem Abkühlbereich gekühlt wird, vor-
gesehen, dass das Stahlband in einem Nachheizbereich
unmittelbar stromaufwärts des Abnahmebereichs be-
heizt wird.
[0005] Oberraschenderweise hat sich herausgestellt,
dass das Nachheizen des Stahlbandes folgend auf einen
Abkühlbereich die Pastillenqualität verbessern kann.
Durch Nachheizen des Stahlbandes wird eine übermä-
ßige Feuchtigkeitsaufnahme der Pastillen und auch ein
Feuchtig∼ keitsniederschlag auf dem Stahlband verhin-
dert. Der Feuchtigkeitsgehalt der Pastillen kann dadurch
genauer kontrolliert werden und deren Qualität wird ver-
bessert. An und für sich widerspricht das Beheizen des
Stahlbandes stromabwärts des Abkühlbereichs dem
Grundgedanken von Pastillierverfahren, dass nämlich ei-
ne heiße Schmelze eines zu pastillierenden Produkts
tropfenförmig auf ein Stahlband aufgetragen wird und
dann die Produkttropfen im Verlaufe ihres Transports auf

dem Stahlband abkühlen und dadurch verfestigen. Um
eine solche Verfestigung zu erreichen, muss nämlich das
Stahlband gekühlt werden, wozu üblicherweise von un-
ten her Sprühdüsen Kühlwasser auf das Stahlband sprü-
hen. Geradezu gegenläufig erscheint dann das Nachhei-
zen des Stahlbandes. Wie bereits ausgeführt wurde,
lässt sich durch Vorsehen eines solchen Nachheizberei-
ches aber die Pastillenqualität verbessern. Das erfin-
dungsgemaße Verfahren kann beispielsweise für die Pa-
stillierung von Harnstoff und Harnstoff-Mischungen oder
Schwefel verwendet werden.
[0006] In Weiterbildung der Erfindung wird eine am Ab-
nahmebereich angeordnete Umlenktrommel beheizt.
[0007] Auch durch diese Maßnahme kann ein Nach-
heizbereich bereitgestellt werden, der sich dann auch
noch über einen Teil des Umfangs der am Abnahmebe-
reich angeordneten Umlenktrommel erstreckt.
[0008] In Weiterbildung der Erfindung wird das Stahl-
band im Nachheizbereich auf eine Temperatur oberhalb
des Taupunkts der Umgebungsluft beheizt.
[0009] Auf diese Weise kann eine Kondensation von
in der Umgebungsluft ent∼ haltenem Wasserdampf auf
dem Stahlband sowie auch auf den Pastillen verhindert
werden.
[0010] In Weiterbildung der Erfindung wird das Stahl-
band im Nachheizbereich auf eine Temperatur oberhalb
der Feuchtigkeitsgleichgewichtstemperatur des pastil-
lierten Produkts beheizt.
[0011] Mit Feuchtigkeitsgleicligewichtstemperatur ist
eine Temperatur gemeint, unterhalb derer das pastillierte
Produkt Feuchtigkeit aus der Umgebung aufnimmt und
oberhalb derer das pastillierte Produkt Feuchtigkeit ab-
gibt. Diese Feuchtigkeitsgieichgewichtstemperatur ei-
nes Produktes ist abhängig von der luftfeuchtigkeit und
der Temperatur der Umgebungsluft, so dass sich eine
Feuchtigkeitsgleichgewichtskennlinie bzw. ein Feuchtig-
keitsgleichgewichtskennfeld ergibt, das auch als Equili-
brium bezeichnet wird. Beispielsweise kann Harnstoff
mittels des erfindungsgemäßen Verfahrens pastilliert
werden. Harnstoff ist hygroskopisch, nimmt also Feuch-
tigkeit aus der Umgebung auf. In trockener Umgebung
aber kann Feuchtigkeit aus der Harnstoffpastille auch
wieder an die Umgebung abgegeben werden, je nach
der Temperatur der Pastille sowie Lufttemperatur und
Luftfeuchtigkeit. Gemäß dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren wird das Stahlband und auch die auf dem Stahl-
band aufliegende Pastille damit im Nachheizbereich auf
eine Temperatur aufgeheizt, bei der die Harnstoffpastille
Feuchtigkeit an die Umgebung abgibt. Auf diese Weise
kann verhindert werden, dass die Pastillen im Abnahme-
bereich zu feucht sind und möglicherweise nach dem
Abnehmen vom Stahlband aneinander kleben bleiben.
[0012] In Weiterbildung der Erfindung wird die Umge-
bungsluft oberhalb des Stahlbandes kontinuierlich abge-
saugt.
[0013] Dadurch kann eventuell oberhalb des Stahl-
bandes befindliche feuchte Luft abgesaugt werden,
durch eine leichte Luftströmung kann aber auch eine
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Kondensation auf den Pastillen bzw. auf dem Stahlband
verringert oder verhindert werden. Gerade im Nachheiz-
bereich ist ein Absaugen der Luft oberhalb des Stahlban-
des vorteilhaft, um die von den Pastillen abgegebene
Feuchtigkeit zu entfernen.
[0014] In Weiterbildung der Erfindung wird eine Unter-
seite des Stahlbandes im Abkühlbereich mit Kühlwasser
beaufschlagt und eine Unterseite des Stahlbandes im
Nachheizbereich wird mit dem im Abkühlbereich des
Stahlbandes aufgeheizten Kühlwasser beaufschlagt.
[0015] Durch diese Maßnahmen ist ein sehr energie-
sparender Betrieb möglich, da die Abwärme des Stahl-
bandes für den Nachheizbereich genutzt wird.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung wird eine Unter-
seite des Stahlbandes im Abkühlbereich mit Kühlwasser
beaufschlagt und eine am Abnahmebereich angeordne-
te Umlenktrommel wird mittels des im Abkühlbereich auf-
geheizten Kühlwassers beheizt.
[0017] Auch dadurch kann Energie eingespart wer-
den, da die Umlenktrommel über die Abwärme des Stahl-
bandes beheizt wird.
[0018] Das der Erfindung zugrunde liegende Problem
wird auch durch eine Vorrichtung zum Pastillieren von
Produkten mit einem um zwei Umlenktrommeln umlau-
fenden Stahlband gelöst, wobei eine Schmelze eines zu
pastillierenden Produkts tropfenförmig auf dem Stahl-
band abgelegt wird, die Produkttropfen dann auf dem
Stahlband verfestigen und anschließend das pastillierte
Produkt vom Stahlband wieder abgenommen wird, wo-
bei eine Kühlvorrichtung zum Kühlen des Stahlbandes
in einem Abkühlbereich zwischen einem Ablagebereich,
in dem das zu pastillierende Produkt tropfenförmig auf
dem Stahlband abgelegt wird, und einem Abnahrriebe-
reich, in dem das pastillierte Produkt vom Stahlband ab-
genommen wird, vorgesehen ist, wobei bei der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung eine erste Heizvorrichtung
zum Beheizen des Stahlbandes in einem Nachheizbe-
reich unmittelbar stromaufwärts des Abnahmebereichs
vorgesehen ist.
[0019] Das Vorsehen einer Heizvorrichtung zum Be-
heizen des Stahlbandes in einem Nachheizbereich er-
laubt es überraschenderweise, die Pastillenqualität zu
verbessern. Nach dem Auftragen der Produktschmelze
sollen die Produkttropfen kontrolliert verfestigen, das
Vorsehen eines Nachheizbereichs ist damit an und für
sich gegenläufig, erlaubt es aber eine Kondensation der
Umgebungsluft zu verringern und dadurch eine verbes-
serte Pastillenqualität zu erhalten.
[0020] In Weiterbildung der Erfindung ist eine zweite
Heizvorrichtung zum Beheizen einer am Abnahmebe-
reich angeordneten Umlenktrommel vorgesehen.
[0021] Auch das Beheizen der am Abnahmebereich
angeordneten Umlenktrommel verbessert die Pastillen-
qualität, indem der Nachheizbereich bis auf den Umfang
der Umlenktrommel verlängert wird und dadurch eine
Kondensation bis hin zum Abnahmebereich, in dem üb-
licherweise ein Abnahmemesser angeordnet ist, vermie-
den wird.

[0022] In Weiterbildung der Erfindung ist die Kühlvor-
richtung zum Kühlen des Stahlbandes zur Verwendung
von Kühlwasser ausgebildet und die erste und/oder die
zweite Heizeinrichtung sind zur Verwendung des mittels
der Kühlvorrichtung aufgeheizten Kühlwasser ausgebil-
det.
[0023] Auf diese Weise kann die erste und/oder die
zweite Heizvorrichtung in energiesparender Weise mit
der Abwärme der Kühlvorrichtung betrieben werden.
[0024] In Weiterbildung der Erfindung weist die Kühl-
vorrichtung einen Sammelbehälter für die aufgeheiztes
Kühlwasser auf und die erste und/oder die zweite Heiz-
einrichtung stehen in Strömungsverbindung mit dem
Sammelbehälter.
[0025] Das Anschließen der ersten und/oder zweiten
Heizeinrichtung an den Sammelbehlälter erlaubt in sehr
einfacher Weise die Nutzung der Abwärme der Kühlvor-
richtung.
[0026] In Weiterbildung der Erfindung ist der Sammel-
behälter mit einer Zusatzheizung versehen.
[0027] Durch Vorsehen einer Zusatzheizung kann be-
reits beim Anfahren der erfindungsgemäßen Vorrichtung
ein Nachheizen im Nachheizbereich erreicht werden,
wenn also das Kühlwasser der Kühlvorrichtung noch
nicht ausreichend aufgeheizt ist, um den Nachheizbe-
reich mit Abwärme zu versorgen.
[0028] In Weiterbildung der Erfindung ist eine Regel-
einheit mit Temperatursensoren zum Regeln einer Kühl-
wassertemperatur in der Kühlvorrichtung, der ersten
und/oder der zweiten Heizeinrichtung vorgesehen.
[0029] Durch Regelung der betreffenden Temperatu-
ren lassen sich konstante Verhältnisse und damit eine
sehr gute Pastillenqualität erzielen.
[0030] In Weiterbildurig der Erfindung ist eine Regel-
einheit mit Temperatursenstoren zum Regeln einer
Stahtbandtemperatur im Abkühlbereich und im Nach-
heizbereich vorgesehen.
[0031] Indem unmittelbar die Stahtbandtemperatur
überwacht und geregelt wird, lässt sich eine noch ge-
nauere Einstellung der Stahlbandtemperatur und damit
auch der Pastillentemperatur erzielen, was der Pastillen-
qualität zugute kommt. Eine Regeleinheit kann sowohl
die Kühlwassertemperatur als auch die Stahlbandtem-
peratur erfassen und regeln.
[0032] In Weiterbildung der Erfindung ist das Stahl-
band wenigstens zwischen dem Ablagebereich und dem
Abnahmebereich mit einer Haube versehen und es ist
wenigstens ein Gebläse zum Absaugen von Luft aus der
Haube vorgesehen.
[0033] Das Absaugen von Luft ermöglicht es, einen
Feuchtigkeitsniederschlag auf die Pastillen zu verringern
oder ganz zu verhindern.
[0034] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprüchen und der nachfolgen-
den Beschreibung einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung im Zusammenhang der Zeichnung. In der
Zeichnung zeigt:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemaßen Vorrichtung zum Pastillieren
von Produkten.

[0035] In der einzigen Figur ist eine erfindungsgemäße
Vorrichtung 10 zum Pastillieren von Produkte, speziell
hygroskopischen Produkten wie Harnstoff, dargestellt.
Die Vorrichtung 10 weist ein umlaufendes Stahl~ band
12 auf, das über zwei Umlenktrommeln14, 16 geführt ist.
Die beiden Umlenktrommeln14, 16 können sich jeweils
im Uhrzeigersinn drehen und die jeweiligen Drehachsen
sind auf gleicher Höhe angeordnet, so dass das Unter-
trum und das Obertrum des Stahlbandes 12 horizontal
verlaufen.
[0036] Oberhalb der in Fig. 1 linken Umlenktrommel
14 ist eine ebenfalls rotierende, gelochte Außentrommel
18 vorgesehen. Einem nicht dargestellten Innenkörper
der gelochten Außentrommel 18 wird eine Harnstoff∼
schmelze zugeführt und von innen her gegen die geloch-
te Außentrommel 18 gedrückt, Die Hamstoffschmeize
wird dadurch durch die Öffnungen in der gelochten Au-
ßentrommel 18 gedrückt und in Form von Produkttropfen
20 auf dem Obertrum des Stahlbandes 12 abgelegt, Die
Produkttropfen 20 werden dann zusammen mit einer Be-
wegung des Stahlbandes weiter transportiert und verfe-
stigen im Verlauf des Transports auf dem Stahlband. Im
Bereich der in der Darstellung der Fig. 1 rechten Um-
lenktrommel 16 werden die verfestigten Pastillen dann
mittels eines Abnahmemessers 22 vom Stahlband 12
abgenommen und auf ein Transportband 24 weitergelei-
tet. Mit dem Transportband 24 kön∼ nen die Pastillen
dann beispielsweise zu einer Verpackungsstation ab-
transportiert werden,
Um eine Verfestigung der Produkttropfen 20 zu errei-
chen, ist eine Kühlvorrichturig 26 vorgesehen, die einen
ersten Abschnitt 26a und einen zweiten Abschnitt 26b
aufweist. Die Kühlvorrichtung 26 weist mehrere Sprüh-
düsen auf, die über eine Kühlwasserzuführleitung 28 mit
Kühlwasser gespeist werden und dieses Kühlwasser ge-
gen eine Unterseite des Obertrums des Stahlbandes 12
sprühen. Oberhalb der Abschnitte 26a, 26b ist somit ein
Abkühlbereich 30 angeordnet, in dem den auf dem Stahl-
band aufliegenden Produkttropfen 20 Wärme entzogen
wird, so dass diese während des Transports auf dem
Stahlband 12 durch den Kühlbereich 30 verfestigen. Um
eine wirksame Abkühlung zu gewähr∼ leisten, werden
sowohl die Sprühdüsen des ersten Abschnitts 26a als
auch die Sprühdüsen des zweiten Abschnitts 26b der
Kühlvorrichtung 26 mit Kühlwasser aus der Kühlwasser-
zufuhrleitung 28 versorgt, so dass also das mit den
Sprühdüsen gegen das Stahlband 12 gesprühte Kühl-
wasser im Abschnitt 26a und im Abschnitt 26b gleich kalt
ist. Der zweite Abschnitt 26b ist länger als der erste Ab-
schnitt 26a und weist annähernd die doppelte Länge des
ersten Abschnitts 26a auf. Das von der Unterseite des
Stahlbandes 12 wieder abtropfende Kühlwasser wird im
ersten Abschnitt 26a mittels eines ersten Auffangbehäl-
ters 32a und im zweiten Abschnitt 26b mittels eines zwei-

ten Auffangbehälters 32b aufgefangen.
[0037] In Bewegungsrichtung des Obertrums des
Stahlbandes 12 ist stromabwärts des zweiten Abschnitts
26b der Kühlvorrichtung 26 eine erste Heizvorrichtung
34 vorgesehen. Die Heizvorrichtung 34 ist im wesentli-
chen gleich wie die Abschnitte 26a, 26b der Kühlvorrich-
tung 26 aufgebaut und weist mehrere Sprühdüsen auf,
die Wasser gegen eine Unterseite des Obertrums des
Stahlbandes 12 sprühen. Die Sprühdüsen der Heizvor-
richtung 34 werden mit aufgeheiztem Kühlwasser aus
einem Sammelbehälter 36 versorgt, das mittels einer
Pumpe 38 den Sprühdüsen der Heizvorrichtung 34 zu-
geführt wird. Das von der Unterseite des Stahlbandes 12
abtropfende Kühlwasser wird im Bereich der Heizvorrich-
tung 34 in einem dritten Auffangbehälter 36 aufgefangen.
[0038] Innerhalb der Umlenktrommel 16 ist eine zweite
Heizvorrichtung 38 angeordnet, die schematisch mittels
einer Heizwendel dargestellt ist. Die zweite Heizvorrich-
tung 38 wird ebenfalls mit aufgeheiztem Kühlwasser aus
dem Sammelbehälter 36 versorgt, das mittels der Pumpe
38 über Leitungen sowohl zu den Sprühdüsen der ersten
Heizvorrichtung 34 als auch zu der Heizwendel der zwei-
ten Heizvorrichtung38 befördert wird. Oberhalb der Heiz-
vorrichtung 34 und auf dem Abschnitt des Umfangs der
Umlenktrommel 16 bis zum Abnahmemesser 32 ist da-
durch ein Nachheizbereich 40 definiert. In dem Nach-
heizbereich 40 werden das Stahlband 12 und somit die
auf ihm aufliegenden, bereits verfestigten Pastillen be-
heizt. Das Stahlband 12 wird im Nachheizbereich 40 mit-
tels der ersten Heizvorrichtung 34 und der zweiten Heiz-
vorrichtung 38 auf eine Temperatur aufgeheizt, die ober-
halb des Taupunkts der Umgebungstuft liegt. Dadurch
kann im Nachheizbereich 40 ein Feuchtigkeitsnieder-
schlag auf dem Stahlband 12 und damit auch auf den
verfestigten Pastillen verhindert werden. Die Tempera-
tur, auf die das Stahlband 12 im Nachheizbereich 40 auf-
geheizt wird, ist dabei so gewählt, dass die Pastillen oder
verfestigten Produkttropfen 20 im Nachheizbereich 40
auf eine Temperatur oberhalb des Equilibriums des pa-
stillierten Produkts, speziell Harnstoff, aufgeheizt werden
oder dass eine solche Temperatur gehalten wird. Mit
Equilibrium wird eine Gleichgewichtskennlinie bezeich-
net, oberhalb der hygroskopische Produkte Feuchtigkeit
an die Umgebung abgeben, unterhalb derer Feuchtigkeit
aus der Umgebung aufgenommen wird. Diese Gleichge-
wichtskennlinie ist von den Umgebungsbedingungen, al-
so der Temperatur und der Feuchtigkeit der Umgebungs-
luft abhängig. Indem die Pastillen im Nachheizbereich
40 eine Temperatur oberhalb ihrer Feuchtigkeitsgleich-
gewichtstemperatur haben, können diese im Nachheiz-
bereich noch Feuchtigkeit an die Umgebungsluft abge-
ben. Dadurch kann erreicht werden, dass gerade die Au-
βenfäche der Pastillen beim Abnehmen trocken ist und
dadurch auch ein Verkleben der Pastillen auf dem Trans-
portband 24 sowie bei der nachfolgenden Verpackung
und/oder Lagerung nicht zu befürchten ist.
[0039] Um die von den Pastillen im Nachheizbereich
40 abgegebene Feuchtigkeit abzutransportieren, ist die

5 6 



EP 2 353 708 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Vorrichtung 10 mit einer Haube 42 versehen, aus der
mittels eines Gebläses 44 Luft abgesaugt wird.
[0040] Um die Temperaturen des Stahlbandes 12 so-
wohl im Kühlbereich 30 als auch im Nachheizbereich 40
zu Überwachen und zu regeln, sind Temperatursensoren
46, 48 und eine Regeleinheit 50 vorgesehen. Signallei-
tungen zwischen den Temperatursensoren 46, 48 und
der Regeleinheit 50 sind der Übersichtlichkeit halber in
Fig. 1 nicht dargestellt. Weiter erhält die Regeleinheit 50
Eingangssignale von einem Temperatursensor 52, der
im Sammelbehälter 36 angeordnet ist sowie von Tem-
peratursensoren 54 und 56, die im Auffangbehälter 32a
bzw. dem Auffangbehälter 32b der Kühlvorrichtung 26
angeordnet sind. Weiter kann die Regeleinheit 50 Drei-
wegeventile 58, 60 und 62 sowie ein Absperrventil 64
steuern, um geeignete Kühlwassertemperaturen in den
Heizvorrichtungen 34, 38 im Nachheizbereich 40 einzu-
stellen und zu regeln. Signalleitungen zwischen den Drei-
wegeventilen 58, 60, 62 sowie dem Absperrventil 64 und
der Regeleinheit 50 sind der Übersichtlichkeit halber
nicht dargestellt.
[0041] Der Sammelbehälter 36 ist mit einer dritten
Heizvorrichtung 66 versehen, die mittels einer Heizwen-
del 66 schematisch dargestellt ist. Die Heizwendel 66
kann mittels des Absperrventils 64 mit warmem Wasser
beaufschlagt werden. Beim Anlauf der Vorrichtung 10
wird mittels der Heizwendel 66 das Kühlwasser im Sam-
melbehälter 36 auf eine Temperatur aufgeheizt, die ge-
eignet ist, um im Nachheizbereich 40 eine geeignete
Temperatur des Stahlbandes 12 sowie der Produkttrop-
fen 20 einzustellen, wie vorstehend erörtert wurde. Im
laufenden Betrieb der Vorrichtung 10 wird die Heizwen-
del 66 in der Regel nicht benötigt, da dann die Abwärme
der Kühlvorrichtung26 ausreicht, um die erste Heizvor-
richtung 34 und die zweite Heizvorrichtung 38 zu betrei-
ben.
[0042] Das im ersten Abschnitt 26a der Kühlvorrich-
tung 26 gegen die Unterseite des Stahlbandes 12 ge-
sprühte Kühlwasser wird in dem Auffangbehälter 32a ge-
sammelt und gelangt von dort über eine Ablaufleitung zu
dem Dreiwegeventil 58. Je nach Einstellung des Dreiwe-
geventils 58 wird das Kühlwasser aus dem Auffangbe-
hälter 32a über eine Leitung 68 in den Sammelbehälter
36 oder zu einer Rücklaufleitung 70 geleitet.
[0043] Das im Abschnitt 26b der Kühlvorrichtung 26
gegen die Unterseite des Stahlbandes 12 gesprühte
Kühlwasser wird im Auffangbehälter 32b gesammelt und
über eine Ablaufleitung unmittelbar zur Rücklaufleitung
70 zurückgeführt. In nicht dargestellter Weise kann ein
weiteres Dreiwegeventil vorgesehen sein, um auch Kühl-
wasser aus dem Auffangbehälter 32b in den Sammelbe-
hälter 36 zu leiten. Darüber hinaus kann auch die Zuführ-
leitung 28 mit einem Dreiwegeventil versehen sein, um
wahlweise kaltes Kühlwasser aus der Zuführleitung 28
in den Sammelbehälter 36 zu leiten. Ob solche weiteren
Leitungen und Dreiwegeventile vorgesehen werden,
hängt von den vorgesehenen Produktionsbedingungen
ab, ob also die Temperatur im Sammelbehälter 36 auf

den gewünschten Werten gehalten werden kann.
[0044] Die Sprühdüsen der Heizvorrichtung 34 werden
mittels einer Pumpe 38 mit Kühlwasser aus dem Sam-
melbehälter 36 versorgt. Wie bereits ausgeführt wurde,
wird beim Anlauf der Vorrichtung 10 das Kühlwasser im
Sammelbehälter 36 mittels der Heizwendel 66 aufge-
heizt. Im Betrieb der Vorrichtung 10 gelangt das im ersten
Abschnitt 26a der Kühlvorrichtung 26 aufgeheizte Kühl-
wasser über das Dreiwegeventil 58 und die Leitung 68
in den Sammelbehälter 36 und wird von dort dann mittels
der Pumpe 38 den Sprühdüsen der ersten Heizvorrich-
tung 34 zugeführt. Über die Pumpe 38 wird auch die zwei-
te Heizvorrichtung 38 innerhalb der Umlenktrommel 16
mit aufgeheiztem Kühlwasser versorgt.
[0045] Das von den Sprühdüsen der ersten Heizvor-
richtung 34 gegen die Unterseite des Stahlbandes 12
gesprühte Kühlwasser wird im Auffangbehälter 36 ge-
sammelt und gelangt über eine Ablaufleitung zum Drei-
wegeventil 60. Mittels des Dreiwegeventils 60 kann ein-
gestellt werden, ob das aufgeheizte Kühlwasser aus dem
Auffangbehälter 36 wieder in den Sammelbehälter 36
gelangt oder unmittelbar in die Ablaufleitung 70 geführt
wird. Erkennt die Regeleinheit 50, dass die Wassertem-
peratur im Sammelbehälter 36 zu niedrig ist, wird sie das
Dreiwegeventil 60 so einstellen, dass das Kühlwasser
von der ersten Heizvorrichtung 34 wieder in den Sam-
melbehälter 36 gelangt, um das darin befindliche Kühl-
wasser weiter aufzuheizen. Steigt die Kühlwassertem-
peratur im Sammelbehälter 36 an, wird das Dreiwege-
ventil 60 so eingestellt, dass das Kühlwasser von der
ersten Heizvorrichtung 34 unmittelbar in die Rücklauflei-
tung 70 geführt wird.
[0046] In ähnlicher Weise kann mittels des Dreiwege-
ventils 62 das von der zweiten Heizvorrichtung 38 kom-
mende Kühlwasser entweder in den Sammelbehälter 36
oder unmittelbar in die Rücklaufleitung 70 geleitet wer-
den.
[0047] Mit der erfindurigsgemäßenVorrichtung ist so-
mit ein sehr energiesparender Betrieb möglich,indem die
erste Heizvorrichtung 34 und die zweite Heizvorrichtung
38 mit der Abwärme der Kühlvorrichtung 26 betrieben
werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Bandkonditionierung bei Pastillieran-
lagen mit einem um zwei Umlenktrommeln(14, 16)
umlaufenden Stahlband (12), wobei eine Schmelze
eines zu passierenden Produkts tropfenförmig auf
das Stahlband (12) aufgetragen wird, die Produkt-
tropfen (20) dann auf dem Stahlband (12) verfesti-
gen und anschlie-βend das pastillierte Produkt vom
Stahlband (12) wieder abgenommen wird, wobei das
Stahlband (12) zwischen einem Ablagebereich, in
dem das zu pastillierende Produkt tropfenförmig auf
dem Stahlband (12) abgelegt wird, und einem Ab-
nahmebereich, in dem das pastillierte Produkt vom
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Stahlband (12) abgenommen wird, wenigstens ab-
schnittsweise in einem Abkühlbereich (30) gekühlt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahl-
band (12) in einem Nachheizbereich (40) unmittelbar
stromaufwärts einer am Abnahmebereich angeord-
neten Umlenktrommel (16) beheizt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die am Abnahmebereich angeord-
nete Umlenktrommel (16) beheizt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stahlband (12) im Nachheizbe-
reich (40) auf eine Temperatur oberhalb des Tau-
punkts der Umgebungsluft beheizt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stahlband (12) im Nach-
heizbereich (40) auf eine Temperatur oberhalb der
Feuchtigkeitsgleichgewichttemperatur des pastil-
lierten Produkts beheizt wird.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass Umgebungsluft
oberhalb des Stahlbandes (12) kontinuierlich abge-
saugt wird.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterseite
des Stahlbandes (12) im Abkühlbereich (30) mit
Kühlwasser beaufschlagt wird und dass eine Unter-
seite des Stahlbandes (12) im Nachheizbereich (40)
mit dem im Abkühlbereich des Stahlbandes (12) auf-
geheizten Kühlwasser beaufschlagt wird.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterseite
des Stahlbandes (12) im Abkühlbereich (30) mit
Kühlwasser beaufschlagt wird und dass eine am Ab-
nahmebereich angeordnete Umlenktrommel (16)
mittels des im Abkühlbereich (30) aufgeheizten
Kühlwassers beheizt wird.

8. Vorrichtung zum Herstellen von Pastillen mit einem
um zwei Umlenktrommeln (14, 16) umlaufenden
Stahlband (12), wobei eine Schmelze eines zu pa-
stillierenden Produkts tropfenförmig auf dem Stahl-
band (12) abgelegt wird, die Produkttropfen (20)
dann auf dem Stahlband (12) verfestigen und an-
schließen das pastillierte Produkt vom Stahlwand
(12) wieder abgenommen wird, wobei eine Kühlvor-
richtung (26) zum Kühlen des Stahlbandes (12) in
einem Abkühlbereich (30) zwischen einem Ablage-
bereich, in dem das zu pastillierende Produkt trop-
fenförmig auf dem Stahlband (12) abgelegt wird, und
einem Abnahmebereich, in dem das pastillierte Pro-
dukt vom Stahlband (12) abgenommen wird, vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine er-

ste Heizvorrichtung (34) zum Beheizen des Stahl-
bandes (12) in einem Nachheizbereich (40) unmit-
telbar stromaufwärts einer am Abnahmebereich an-
geordneten Umlenktrommel (16) vorgesehen ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zweite Heizvorrichtung (38)
zum Beheizen der am Abnahmebereich angeordne-
ten Urnlenktrornrnel (16) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kühlvorrichtung (26) zum
Kühlen des Stahlbandes (12) zur Verwendung von
Kühlwasser ausgebildet ist, und dass die erste und/
oder die zweite Heizeinrichtung (34, 38) zur Verwen-
dung des mittels der Kühlvorrichtung (26) aufgeheiz-
ten Kühlwassers ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Sammelbehälter(36) für mittels
der Kühlvorrichtung (26) aufgeheiztes Kühlwasser
vorgesehen ist und dass die erste und/oder die zwei-
te Heizeinrichtung (34, 38) in Strömungsverbindung
mit dem Sammelbehälter (36) stehen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sammelbehälter (36) mit einer
Zusatzheizung (66) versehen ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Regeleinheit
(50) mit Temperatursensoren (46, 48, 52, 54, 56, 57)
zum Regeln einer Kühlwassertemperatur in der
Kühlvorrichtung (26), der ersten und/oder der zwei-
ten Heizeinrichtung (34, 38) vorgesehen ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Regeleinheit
(50) mit Temperatursensoren (46, 48, 52, 54, 56, 57)
zum Regeln einer Temperatur des Stahlbands (12)
im Abkühlbereich (30) und im Nachheizbereich (40)
vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stahlband (12)
wenigstens zwischen dem Ablagebereich und dem
Abnahmebereich mit einer Haube (42) versehen ist,
und dass wenigstens ein Gebläse (44) zum Absau-
gen von Luft aus der Haube (42) vorgesehen ist.
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