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1	 CAD-Darstellung eines TECCON-Bandtrockners. 
Zu sehen sind die Lufteinlassöffnungen mit 
Ansauggitter im oberen Bereich der Einhau-
sung sowie die Ventilatoren, die feuchte Abluft 
absaugen und den Abluftkaminen zuführen. 

2	 Drehüberwachung 
3	 Hochdruckventilator zur kontinuierlichen Band

reinigung

Bandtrockner 
mit 2,5 bis 10,0 t / H Wasserverdampfungsleistung

Zentrales Element im Pelletswerk Norica ist der PELLET.TURM
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genau und Homogen
Im Herstellungsprozess von Holzpel­
lets sind Späne mit einem Eingangs­
wassergehalt von 50 % oder mehr auf 
einen Ausgangswassergehalt von 
10 % zu trocknen. Mit seinem Band­
trockner optimiert TECCON den Trock­
nungsvorgang durch intelligente An­
ordnung von Komponenten so, dass 
das Trocknungsgut bei Verlassen 
des Bandtrockners eine überaus ho­
he Trocknungsgenauigkeit und Homo­
genität aufweist.

Damit sind die besten Voraussetzungen 
geschaffen, in einem weiteren Prozess­
schritt Holzpellets in ausgezeichneter 
Qualität bei geringen Betriebs- und Ge­
samtinvestitionskosten herzustellen.
Der TECCON Bandtrockner setzt für den 
Trocknungsprozess die Heizenergie 
von Warmwasser oder anderer Wärme­
trägermedien ein. Er weist einen Ein­
satzbereich von 2,5 – 10 t Wasserver­
dampfung pro Stunde auf. 
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Pelletieranlagen
Erfahrung und Ingenieurshandwerk

Mit langjähriger Erfahrung im Be­
trieb eines eigenen Holzpelletswer­
kes und umsichtigem Ingenieurs­
handwerk sorgt TECCON für gerin­
ges Investitionsrisiko und hohe Wirt­
schaftlichkeit bei der Realisierung von 
Projekten zur Herstellung von Holz­
pellets aus Sägenebenprodukten.

Der patentierte PELLET.TURM ist zent­
rales Element der von TECCON geplan­
ten und errichteten Pelletieranlagen. 
Mit dem Bandtrockner und ande­
ren Komponenten zur Späneaufberei­
tung, Lagerung und Förderung verfügt 
TECCON über weitere Schlüsseltech­

nologien für Pelletieranlagen im eige­
nen Haus. 
Innovative Konzepte nutzen die pro­
jektspezifischen Randbedingungen und 
örtlichen Gegebenheiten, um beson­
ders effiziente Anlagen zu schaffen. 
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Neben dem PELLET.TURM ist der Bandtrockner ein 
weiteres zentrales Element der Pelletieranlage, das 
für hohe Zuverlässigkeit und Energieeffizienz sorgt.

Von der Beratung bei der ersten Pro­
jektidee bis zur Unterstützung bei der 
Optimierung der Geschäftsprozesse 
im laufenden Produktionsbetrieb bietet 
TECCON ein umfassendes Angebot für 
den gesamten Lebenszyklus von Pelle­
tieranlagen.



Funktion
TECCON Bandtrockner

Im TECCON Bandtrockner werden kon­
tinuierlich zugeführte, feuchte Säge­
späne durch Beaufschlagung mit war­
mer Luft getrocknet. 
Förderschnecken verteilen die feuch­
ten Späne gleichmäßig über die Breite 
eines luftdurchlässigen Gewebeban­
des. Sie bilden einen Späneteppich, der 
durch eine variabel einstellbare Schütt­
höhe optimal an die spezifischen Er­
fordernisse des Produkts angepasst 
werden kann.
Wärmetauscher erwärmen die von au­
ßen angesaugte Luft, bevor sie von 

Ventilatoren durch den sich langsam im 
Trocknungskanal fortbewegten Späne­
teppich gezogen wird. 
Im Kontakt mit der warmen Luft geben 
die Späne zunächst die Oberflächen­
feuchtigkeit an die Luft ab. In weiterer 
Folge diffundiert das im Kern der Späne 
enthaltene Wasser zur Oberfläche der 
Holzpartikel, wo es durch die vorbei­
strömende Luft aufgenommen wird.
Das Zusammenspiel der Zonierung 
des Kanals mit der veränderbaren 
Drehzahl der Ventilatoren erlaubt ei­
ne Anpassung des Luftvolumens an 

die mit dem Trocknungsfortschritt 
veränderliche Feuchtigkeitsabgabe. 
Gemeinsam mit einer ausgefeilten 
Messtechnik sorgt sie für eine hervor­
ragende Regelbarkeit des Trocknungs­
prozesses. Eine oder mehrere Wende­
einrichtungen erhalten die gleichmäßi­
ge Durchströmung des Späneteppichs 
und tragen zur Homogenisierung 
der Produktfeuchte bei. Durch Regu­
lierung der Schichtstärke des Späne­
teppiches, der Luftmenge und der Auf­
enthaltsdauer im Trockner wird der 
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Stoffströme
 Späne

 Kaltluft

 trockene Warmluft

 feuchte Warmluft

 Warmwasser Vorlauf

 Warmwasser Rücklauf



Wassergehalt der Späne am Ende des 
Prozesses an den Sollwert angepasst.
Das kontinuierliche Abreinigen des 
Trocknungsbandes mit Luft, ergänzt um 
eine diskontinuierliche Nassreinigung, 
gewährleistet eine hohe Trocknungs­
leistung im Dauerbetrieb. 
Am Ende des Trocknungstunnels fällt 
die aufgebrachte Produktschicht in 
die Austragsschnecke und wird der 
Weiterverarbeitung zugeführt.
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Montage eines Wärmetauschers



Spänefluss
Materialeinlauf
Für die Effizienz des Trockenvorganges 
ist eine gleichmäßige Höhe und Dichte 
des Späneteppiches auf dem Gewebe­
band entscheidend.
Beim TECCON Bandtrockner sorgen­
zwei gegenläufige Umlaufschnecken 
dafür, dass die feuchten Holzspäne in 
gleichmäßiger Schichtdicke am Gewe­
beband aufgetragen werden. Über ein 
Hubspindelsystem kann die Höhe des 
Späneteppiches eingestellt werden.
Eine Begleitheizung und die Wärmeiso­
lierung im Bereich der Nassspanauftra­
gung verhindern ein Anfrieren nasser 
Holzspäne bei tiefen Außentempera­
turen (Option).

Wendeeinrichtungen
Ein bis drei Wendeeinrichtungen durch­
mischen die Späne der trockeneren 
Oberschicht mit jenen der feuchter­
en Unterschicht, der Späneteppich wird 
homogenisiert. Zudem lockert der Wen­
devorgang den Späneteppich auf und 
erhöht die Gleichmäßigkeit der Luft­
durchströmung.
Anzahl und Anordnung der Wende­
einrichtungen haben Einfluss auf den 
Energiebedarf und die Qualität des Pro­
duktes.

Materialauslauf
Am Ende des Trockenkanales verlassen 
die Späne das Transportband über die 
Umlenkung an der Antriebswalze. Eine 
Austragsschnecke fördert das Trocken­
produkt zum Abgabepunkt des Band­
trockners, wo auch die Endfeuchte des 
Trockengutes gemessen wird.

Prozessband
Der Antrieb des Prozessbandes erfolgt 
über die Antriebsstation mit einer gum­
mierten Antriebsrolle. Das luftdurch­
lässige Band aus antistatischen Kunst­
stoff-Metall-Hybridgewebe ist ein 
Kernelement der Anlage. Es sorgt für 
den Transport und die Durchlüftung des 
Späneteppichs. In Laufrichtung einge­
webte Bronzedrähte verhindern eine 
elektrostatische Aufladung. 
Durch konstruktive Maßnahmen wird 
der Rand des Prozessbandes beim 
TECCON-Trockner nach oben gebo­
gen. Dadurch wird die Abdichtung der 
Luftströmung verbessert und Falsch­
luft weitgehend vermieden. Reduzier­
te Energieverluste, geringere Staubab­
lagerungen und niedriger Wartungsauf­
wand sind die Folge. 
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Materialeinlauf 
Feuchtprodukt Wen
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Funktionsgruppen 
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Bandführung
Das Band wird über ein Bandspann­
system zur Hauptumlenkstation und 
weiter zu den Bandstützrollen im Tro­
ckenkanal geführt. Stützrollen halten 
die Durchbiegung gering und verhin­
dern Risse im Späneteppich.

Bandlenkung
Der Geradeauslauf des Gewebebandes 
wird durch die Bandsteuerung kontinu­
ierlich und vollautomatisch überwacht 
und geregelt. Zusätzlich dienen vier 
Lichttaster zur Bandkantenüberwach­
ung dem Schutz der Anlage.

Bandreinigung – trocken
Ein integriertes Selbstreinigungssys­
tem sorgt für eine gleichbleibend hohe 
Effizienz und Verfügbarkeit des Trock­
ners. Unmittelbar nach der Antriebs­
walze wird das Band mit einem Luft­

strom aus einem Hochdruckventilator 
kontinuierlich abgeblasen. Am Band 
anhaftende Holzpartikel werden ent­
fernt und dem Trockengut in der Aus­
tragsschnecke zugeführt.

Bandreinigung – nass
Eine in der Bandrückführung angeord­
nete Bandwaschanlage entfernt bei Be­
darf besonders hartnäckige Verunreini­
gungen mit Hilfe eines Wasser-Hoch­
druckreinigers.
Durch die Bandreinigung wird nachhal­
tig ein sauberes Prozessband sicherge­
stellt und die hohe Luftdurchlässigkeit 
des Bandes erhalten.

1	 Drehzahlgeregelter 
Bandhauptantrieb

2	 Automatisches Band
lenkungssystem
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Nassreinigung

Trockenreinigung

Wendeeinheit

Bandspanneinrichtung

Austrags
schnecke   
Trocken
produkt

Gummierte Antriebswalze
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Luftsystem
Luftführung 
Ventilatoren saugen die Trocknungsluft 
durch Produktschicht und Band, der 
Späneteppich wird von oben nach un­
ten von trockener Warmluft durch­
strömt. Dabei nimmt die Luft Feuchtig­
keit auf. Feinanteile der vom Luftstrom 
mittransportierten Staubpartikel wer­
den in die Produktschicht abgeschie­
den. 
Der gesamte Trocknungskanal steht 
unter leichtem Unterdruck, wodurch 
der Austritt von Leckluft verhindert wird. 
Der Trocknungsbereich ist vom Auf­
gabe- und Abgabebereich getrennt, 
das an den Rändern hochgezogene 
Transportband sorgt für eine zusätzli­
che seitliche Abdichtung. 

Trocknungskanal mit Zonierung
Im Aufgabebereich der feuchten Späne 
ist für den Transport des Wasser­
dampfes deutlich mehr Luft erforder­
lich als im trockenen Abgabebereich. 
Eine Zonierung des Trocknungskanals 
über Schottbleche erlaubt, die Trock­
nungsluft dem jeweiligen Trocknungs­
stadium entsprechend anzupassen. 
Mehrere Radialventilatoren sorgen über 
die gesamte Länge des Trockners für 
exakt abgestimmte Luftdurchsätze. Der 
Energiebedarf der optimierten Strö­
mung bleibt gering.

Abluftsystem 
Die Abluft wird über Abluftkamine 
ins Freie geblasen. Wenn sehr niedri­
ge Schallemissionswerte eingehalten 
werden sollen, können optional in den 
Abluftkaminen Schalldämpfer angeord­
net werden.

Wärmetauscher
Wasser / Glykolgemisch beheizte Wär­
metauscher erwärmen die angesaug­
te Frischluft, bevor sie im Trocknungs­
kanal die auf dem Gewebeband liegen­
den Holzspäne durchströmt. Anzahl 
und Größe der Wärmetauscher werden 
auf die jeweiligen Anlagenparameter 
abgestimmt.
Mehrstufige Wärmetauscher wer­
den eingesetzt, um den Wärmeträger 
Warmwasser im Temperaturbereich 
von 50 – 120 °C optimal auszunutzen. 
Alternativ werden auch Wärmetauscher 
angeboten, die Wärme in Form von Nie­
derdruckdampf oder Warmluft nutzen.
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Funktionsgruppen 
Luftsystem und Einhausung

Frischluftansaugung

Wärmetauscher

Absaugwanne

Einhausung
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Einhausung
Modularer Aufbau
Der modulare Aufbau des Trockners er­
laubt eine flexible Anpassung an Kun­
denerfordernisse. Die Sicherheit be­
währter Baugruppen, optimierte Kosten 
und kurze Projektdurchlaufzeiten sind 
die sich daraus ergebenden Vorteile für 
den Betreiber.

Grundrahmen und Absaugewanne
Ein Grundrahmen aus verzinkten 
Stahlträgern leitet die Lasten in das 
Fundament. Die aus Edelstahl gefer­
tigte, luftdicht ausgeführte Absauge­
wanne ist strömungstechnisch opti­
miert und leicht zu reinigen. 

Abluftventilator mit dreh-
zahlgeregeltem Antrieb 
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Luftsystem mit Absaugventilator
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Funktionsgruppen 
Steuerung, Visualisierung, Sicherheitseinrichtungen, Zubehör

Steuerung, Visualisierung
Sämtliche Funktionen des Bandtrock­
ners werden über eine zentrale Steu­
erung kontrolliert und angesteuert. 
Wichtige Produktionsdaten, wie Umge­
bungstemperatur, Lufttemperatur vor 
und nach dem Späneteppich, Unter­
druck im Absaugkanal, Vor- und Rück­
lauftemperatur des Heizmediums oder 
der Wassergehalt des Trockengutes, 
werden erfasst.
Aufgrund der Messwerte passt eine 
spezielle Steuerungssoftware laufend 
die Produktionsparameter – wie Band­
geschwindigkeit oder Ventilatordreh­
zahl – an und gewährleistet so eine 
gleichbleibende Trockengutfeuchte so­
wie den wirtschaftlichen Betrieb des 
Trockners.

Sicherheitseinrichtungen
Personenschutz 
Für den Personenschutz werden al­
le Öffnungen zu den Trockenkanälen 
und Schneckenförderern mit End­
schaltern überwacht. Wird eine über­
wachte Türe geöffnet, kommt es zu ei­
ner Notabschaltung. Die Maschine ist 
gegen ein selbstständiges Wiederan­
laufen gesichert. Nicht überwachte 
Öffnungen sind verschraubt und kön­
nen nur mit Werkzeug entriegelt werden. 
Alle Antriebe können mit einem ver­
sperrbaren Reparaturschalter vor Ort 
ausgestattet werden.

Die Steuerung zeichnet sich durch 
Flexibilität und Dynamik aus. Sie sorgt 
für den Sanftanlauf der Antriebe.
Dem Anlagenbetreiber stehen über eine 
benutzerfreundliche Visualisierung al­
le Möglichkeiten zur Fernsteuerung und 

-wartung offen. Die Software bietet da­
rüber hinaus – etwa durch Trendanaly­
sen – Unterstützung bei der Anlagen­
optimierung. 
Mit Überwachungseinrichtungen wie 
Drehüberwachung, der Aufzeich­
nung der Motorstromaufnahmen, 
Bandschieflaufüberwachung, Diffe­
renzdrucksensoren oder Vibrations­
wächter beinhaltet die installierte 
EMSR-Technik auch alle erforderlichen 
Sicherheitsfunktionen. 
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Symbolbild



Allgemeine Sicherheit
Die Bandtrocknungsanlage ist nach 
den aktuell gültigen Regeln der Technik 
entwickelt, konstruiert und gebaut und 
somit betriebssicher.
Für die Sicherheit der Maschinen gelten 
die EG Richtlinien
•	 Maschinenrichtlinie 2006 / 42 / EG
•	 EMV-Richtlinie 2004 / 108 / EG
•	 Niederspannungsrichtlinie  

2006 / 95 / EG 
sowie angewandte harmonisierte 
Normen.
Die Einhaltung der Richtlinien wird 
durch die Konformitätserklärung  ge­
mäß Maschinenrichtlinie 2006 / 42 / EG 
bestätigt, die CE-Kennzeichnung ist an 
der Maschine angebracht.
Weitere Sicherheitsmerkmale sind

•	 ein umfassendes Explosions- 
und Brandschutzkonzept

•	 Eignung zum Einbau in ATEX Zone 22
•	 Steuerung  mit Druck-, Tempe­

ratur-, Dreh-, Positions- und 
Motorstromüberwachung

•	 Löschautomatik mit Trocken­
löschleitungen

Zubehör
Optional sind Lieferpakete zur Optimie­
rung der Anlage verfügbar.

Betriebskomfort
•	 Vorlagebehälter mit dosierender  

Materialaufgabe 
•	 Abluftschalldämpfer
•	 Eingangsseitige Inline-

Feuchtigkeitsmessung

Anlagenperformance
•	 Zusätzliche Wendeeinrichtungen 
•	 2-stufige Wärmetauscher zur 

Nutzung von Niederenergiewärme
•	 Hocheffiziente Antriebe  

und Ventilatoren
 
Witterungsbeständigkeit 
•	 Einhausung zur Außenaufstellung
•	 Isolierung der Absaugwanne 
•	 Begleitheizung für wasser­

führende Rohrleitungen
•	 Container zur Aufnahme der 

zentralen EMSR-Technik 

13TECCON Bandtrockner

MASSBLATT  
Bandtrockner mit 2,5 bis 10,0 t / h Wasserverdampf
ungsleistung. Die Maße L1, L2 und L3 variieren in 
Abhängigkeit von der Verdampfungsleistung, der 
Produktspezifikation und der verfügbaren Wärme.



Optimiert für die Holzpelletierung 

Der TECCON Bandtrockner ist für die 
Anforderungen des Trocknungspro­
zesses bei der Herstellung von Holz­
pellets optimiert. Zu den wichtigsten 
Anpassungen an die Besonderheiten 
der Holzpelletierung gehören:

Transportband-Seitenabdichtung
Die Ränder des Transportbandes sind 
beim TECCON-Trockner rund 100 mm 
nach oben gebogen. Das Band bildet 
dadurch eine Rinne, die es der Trock­
nungsluft erschwert, den Weg durch 
das Spänebett zu umgehen. Daraus 
ergeben sich eine Reihe positiver 
Auswirkungen
•	geringere Falschluftströme
•	höhere Energieausbeute
•	optimierte Staubabdichtung 

in Richtung Absaugwanne
•	weniger Reinigungsaufwand 
•	geringere Staubemissionen

Hochwertige EMSR-Technik 
•	einfache Bedienung
•	automatischer Betrieb
•	niedrige Wartungskosten
•	hohe Betriebssicherheit
•	geringer elektrischer Ener­

gieverbrauch
•	homogenes Produkt

Qualitätskomponenten und
Bandreinigungsautomatik
•	hohe Verfügbarkeit
•	hohe Lebenserwartung
•	geringer Wartungs- und  

Instandhaltungsaufwand
•	geringe Energieverluste

Betriebssicherheit
•	hohe Brand- und Staub­

explosionsschutzstandards
•	geringe Staub- und 

Geruchsemissionen
•	optimale Produktqualität zur 

Herstellung von Holzpellets

Zonierung des Trocknerkanals
•	präzisere Trocknungssteuerung 
•	höhere Flexibilität
•	homogenes Trocknungsgut 
•	geringer Energieaufwand
•	hervorragendes Teillastverhalten

Zusätzliche Wendeeinrichtungen
•	verbesserte Homogenität  

im Trocknungsgut 
•	erhöhte Energieeffizienz

FU-gesteuerte Ventilatoren
•	Wirtschaftlichkeit
•	präzisere Trocknungssteuerung
•	gute Eignung für Teillastbetrieb

Optimierte Wärmetauscher
•	Energieeffizienz 
•	sinnvolle Nutzung von Nieder­

temperaturenergie
•	produktschonende Trocknung
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homogenes spezifikationsgerechtes Trocknungsgut

Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand

hohe Verfügbarkeit und Lebenserwartung

Geringe Staub- und Geruchsemissionen

NiedrigeR thermischeR und elektrischeR Energiebedarf

Highlights
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Das luftdurchlässige Band aus antistatischem 
Kunststoff-Metall-Hybridgewebe sorgt für den 
Transport und die Durchströmung des Spänetep-
pichs. Durch konstruktive Maßnahmen wird der 
Rand des Prozessbandes beim TECCON-Trockner 
nach oben gebogen. Diese Maßnahme verbessert 
die Abdichtung der Luftströmung, Falschluft wird 
vermieden. Reduzierte Energieverluste und gerin-
gere Staubablagerungen sind die Folge.



CAD Modell eines TECCON Bandtrockners
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