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Asset PK‐6020                                    August 2022  R1CBD Extraction Process Flow – General                                    capacity  3,000 #/day in

Wet Bunker

2057.
Hopper 2042. Gryphon Dryer

2056. Cooling Water Pump

Spent biomass container

In‐feed Sifter

2056. Cooling Tower

0‐100
deg

mV
10‐50

Air Filter/Condenser

Gas Fired Heater

Biomass IN (hemp)
50‐80% moisture

2052. Air Compressor
w/ refrigerated dryer

2044. Ribbon Blender
with load cell scale

2059
Drag Conveyor

2046. Dewatering Press
Capacity 1500# dry in 8 hours

Dry Bunker

via Telehandler

via Telehandler
Ethanol to Biomass  1.5:1

For winterization   2 days

2047. Freezer ‐40C

Fresh Ethanol

Winterized
Ethanol/CBD 
solution

Spent Biomass 

2045. Plate & Frame Press

2051. SS Drums

2045
Diaphragm

Pump

2045. 
Slurry
Tank

2051. SS Drums

Filtered Solution

Pearlite300 gph

Chiller at ‐70C
Chiller not available

2060. 
Seitz Filter

2043. Falling Film 
Evaporator

Recovered ethanol

2051. SS Drums
back to freezer

Crude CBD Oil OUT
w/10% ethanol by design

125 #/hour
3000#/24 hours

Natural gas

7‐11% moisture

Chilled ethanol

Recycle spent biomass once.   Ethanol to Spent 0.5:1

Filtered solution

50 gph

vacuum

Recirculate precoat

2045
Diaphragm

Pump

SS Drums

ss hose

2058. Conveyor

2048. SS tank, Square
Bulk Ethanol Storage

To SS Drums or 250 gallon totes
For movement into Walk‐In Freezer

8,500 gal

MTA TAEevo tech
Chiller 13 tons

Recovered ethanol in drums – back to freezer

2065.
Air Receiver

2066 Air Compressor
For belt tensioner
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