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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum optimierten Erwar-
men und Trocknen von Schiittgut, insbesondere von Kunst-
stoffpulver oder von Kunststoffgranulaten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein erster Regelkreis fiir die Einhaltung
der Luftmenge und ein zweiter Regelkreis fiir die Tempera-
tur des Trocknungsbehalters (12) sowie ein dem ersten und
dem zweiten Regelkreis Ubergeordneter Regelkreis vor-
handen sind, der priméar eine Luftmengensteuerung und
erst bei Erreichen bzw. Unterschreiten eines vorgegebenen
Grenzwertes der Luftmenge eine Temperatursteuerung be-
wirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Neuerung bezieht sich auf eine Vorich-
tung zum optimierten Erwarmen und Trocknen von
Schuttgut, insbesondere von Kunststoffpulver oder
Kunststoffgranulaten, gemass Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] In zahlreichen Fertigungsprozessen, insbe-
sondere in der Kunststoffverarbeitung, missen die
Ausgangs- und/oder Zwischenprodukte vor einer
Weiterverarbeitung getrocknet und ggfs. auch auf
eine fur die Weitervearbeitung optimale Temperatur
vorgewarmt werden.

[0003] Dabei reichert sich die fir den Trocknungs-
vorgang verwendete Prozessluft mit Feuchtigkeit an,
die den Ausgangs- und/oder Zwischenprodukten ent-
zogen wurde. Grundsatzlich kénnte die so entstehen-
de feuchtigkeitsbeladene warme Prozessluft zwar
unbehandelt in die Umgebung abgegeben und durch
Frischluft ersetzt werden. Im Hinblick auf die erzielba-
re Restfeuchte und den Energiehaushalt und damit
auch aus Kostengriinden scheidet eine solche Lo-
sung jedoch aus.

[0004] Bei der Verarbeitung von Kunststoffgranula-
ten ist es — wie oben bereits erwahnt — erforderlich,
das Kunststoffgranulat vor einer Verarbeitung oder
Weiterverarbeitung zu trocknen. Dies geschieht mit-
tels das Kunststoffgranulat in einem dafur vorgesehe-
nen Trocknungsbehalter durchstrémender trockener
Warmluft (Prozessluft), die die Feuchtigkeit zunachst
aufnimmt und dann anschlief3end wieder von der auf-
genommenen Feuchtigkeit befreit werden muss.

[0005] Hierzu wird die mit Feuchtigkeit angereicher-
te Prozessluft zur Entfeuchtung einem Regenerati-
onsprozess unterworfen. Die Entfeuchtung erfolgt in
mit Molekularsieben versehenen Trocknungspatro-
nen, in denen die mitgeflihrte Feuchtigkeit der Pro-
zessluft adsorbiert wird.

[0006] Grundsatzlich werden dabei mehrere solcher
Trocknungspatronen parallel geschaltet. Wahrend
zumindest eine Trocknungspatrone in der Trock-
nungsphase arbeitet, werden gleichzeitig eine oder
mehrere parallel geschaltete Trocknungspatronen
von der in ihnen adsorbierten Feuchtigkeit befreit und
damit fir eine neue Trocknungsphase aufbereitet.

[0007] Nach dem Stand der Technik ist es beispiels-
weise bekannt, die Regeneration der Trocknungspa-
tronen im sogenannten Gleichstrom-Prinzip zu be-
treiben, d.h. die Strémungsrichtung in den Trock-
nungspatronen ist in der Trocknungsphase flr die
Prozessluft und in der Regenerationsphase der
Trocknungspatrone stets gleichgerichtet.

[0008] Beim sogenannten Gegenstrom-Prinzip ge-
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mass DE 101 18 762 A1 ist die Strdmungsrichtung in
den Trocknungspatronen wahrend der Regeneration
der Trocknungspatronen der Strémungsrichtung
wahrend des Trocknungsprozesses entgegenge-
setzt.

[0009] Der Vorteil des Gegenstrom-Prinzips liegt in
einem deutlich geringerem Energieverbrauch wah-
rend der Regeneration. Wahrend die Trocknungspa-
trone im Verlauf des Trocknungsprozesses Feuchtig-
keit aus der Prozessluft aufnimmt, wird sie in Stro-
mungsrichtung kontinuierlich fortschreitend befeuch-
tet. Es entsteht eine in Strdmungsrichtung wandern-
de Trennfront ,feucht/trocken”. Rechtzeitig bevor die
so entstehende, durch die Trocknungspatrone wan-
dernde Trennfront ,feucht/trocken" das Ende der
Trocknungspatrone erreicht, muss der Strom der zu
trocknenden Prozessluft unter Wahrung einer Sicher-
heits- bzw. Pufferzone auf die andere Trocknungspa-
trone umgeschaltet werden. So ist sichergestellt,
dass ohne zeitliche Unterbrechung eine trockene
Zone zur Verfuigung steht und somit ein kontinuierli-
cher, unterbrechungsloser Trockungsprozess ablau-
fen kann.

[0010] Bei der Gegenstrom-Regeneration wird der
noch verbliebene trockene Bereich der Trocknungs-
patrone nunmehr als Ausgangspunkt benutzt, von
dem aus auch die sich anschlieRenden durchfeuch-
teten Bereiche der Trocknungspatrone kontinuierlich
durchlaufend in Gegenrichtung zur vorangegange-
nen Befeuchtung der Trocknungspatrone wieder ge-
trocknet werden. Die Trennfront ,feucht/trocken"
wandert nunmehr entgegen ihrer urspriinglichen Be-
wegungsrichtung zurtick.

[0011] Bei der Gleichstrom-Regeneration wird der
zunachst verbliebene trockene Bereich der Trock-
nungspatrone dagegen zunachst befeuchtet und
dann getrocknet.

[0012] SchlieBlich kommt teilweise auch das
.By-Pass-Verfahren" zur Anwendung, bei dem die
Regeneration der Trockungspatrone tber die gesam-
te Zeit mit einer Teilmenge der Prozessluft erfolgt.
Dabei werden etwa 15 bis 20 % der ProzefBluft aus
dem Hauptstrom abgezweigt, auf etwa 220 bis 300 °
C aufgeheizt und der zu regenerierenden Trock-
nungspatrone zugefihrt. Nach Abschluss des Trock-
nungsprozesses wird die der zu regenerierenden
Trocknungspatrone zugeordnete Heizung abge-
schaltet und mit dem abgezweigten Luftstrom der
Prozessluft die regenerierte Trocknungspatrone bis
auf ca. 60 ° C abgekuhlt. Erst bei einer so weit ernied-
rigten Temperatur ist das Molekularsieb in der zu re-
generierenden Trocknungspatrone wieder voll wirk-
sam. Dabei muss allerdings eine stéandig abstromen-
de Teilmenge der Prozessluft als Frischluft in den
Kreislauf aufgenommen werden, so dass die Pro-
zessluft in einem gewissen Umfang zusatzlich mit
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Feuchtigkeit beladen wird und die im Trocknungspro-
zess stehende Trocknungspatrone schneller mit
Feuchtigkeit gesattigt wird.

[0013] Wie der oben erwahnte Stand der Technik er-
kennen lasst, gibt es zahlreiche Bemulhungen, die
Funktionalitdt und den Wirkungsgrad der Regenera-
tion sowie die Temperaturfihrung zu verbessern.

[0014] Aus der DE 101 18 762 A1 ist ein Verfahren
bekannt, bei dem in Trocknungspatronen atmospha-
rische Luft auf ca. 220° C bis 300° C aufgeheizt und
dann der Trocknungspatrone zugefihrt wird. Die an-
schlielfende Rickkihlung der Trocknungspatrone
auf die optimale Wirktemperatur von ca. 60° C erfolgt
dann aus Griinden des Energiehaushalts mit einem
aus der getrockneten Prozessluft abgezweigten
Teilluftsstrom.

[0015] Ausder EP 0061 161 ist es bekannt, zur Ver-
meidung von Energieverlusten die Menge des Luft-
durchsatzes durch den Schittgut-Trocknungsbehal-
ter in Abhangigkeit von der Ablufttemperatur des
Trocknungsbehalters zu steuern.

[0016] Falls sich der Schittgutdurchsatz pro Zeit-
einheit — beispielsweise wegen eines Staus in der
Verarbeitung — verringert, verringert sich auch der
Energiebedarf fir die Trocknung und Erwarmung des
Schittguts im Trocknungsbehalter.

[0017] Bei gleichbleibender Energiezufuhr kdme es
zu einem Anstieg der Temperatur am Ausgang des
Trocknungsbehalters.

[0018] Dieser Effekt konnte dazu fihren, dass die
Abluft den Trocknungsbehalter mit einer relativ ho-
hen Temperatur verlasst. Das in der Regenerations-
kammer als Adsorptionsmittel fiir die Feuchtigkeit Gib-
licherweise verwendete Silicagel bzw. das Molekular-
sieb haben jedoch die Eigenschaft, dass deren
Feuchtigkeitsaufnahmefahigkeit bei héherer Tempe-
ratur erheblich zuriickgeht. Abluft mit einer Tempera-
tur oberhalb 60° bis 80° C wiirde dann in der Rege-
nerationskammer nicht mehr vollstandig getrocknet.
Die Zuluft enthalt daher in einem solchen Fall bereits
beim Eintritt in den Trocknungsbehalter Wasser-
dampf und damit einen verschlechterten Taupunkt. In
Folge dessen verlauft der Trocknungsvorgang im
Trocknungsbehalter verlangsamt und ggfs, unvoll-
standig. Dartber hinaus steigt die Temperatur im
Trocknungsbehalter in einem nicht erwinschten
Mass an, was nachteilig fur die hierin angebrachten
Aggregate ist, hdhere Energieverluste zur Folge hat
und fUr das zu trocknende Schiittgut, dass in dem
weiter oben geschilderten Fall zusatzlich langer im
Trocknungsbehalter verweilt, zu thermisch bedingten
Schaden fuhren kann, wobei die Materialschadigung
zum einen abhangig ist von der H6he der Temperatur
und zum anderen von der Dauer der Temperaturein-
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wirkung. Es besteht daher verstandlicherweise der
Wunsch, den Temperaturanstieg der Abluft so gering
wie mdglich zu halten bzw. die Trocknungstempera-
tur des Trockengutes zu reduzieren.

[0019] Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung fiir die Trocknung und Vorwarmung
von Schuttgut zu schaffen, die bei mdglichst gerin-
gem apparativen Aufwand und relativ geringem En-
ergieaufwand einen optimierten Verlauf der Trock-
nung und Erwarmung des Schiittguts im Trocknungs-
behalter unter Berlicksichtigung des Wirkungsgrades
der Trocknungspatrone ermdglicht.

[0020] Die Loésung erfolgt mit Hilfe der Merkmale
des Anspruchs 1.

[0021] Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich
aus den nachfolgenden Unteranspriichen.

[0022] Die Neuerung wird nachfolgend unter Be-
zugnahme auf die Zeichnungsfigur naher erlautert.
Es zeigt:

[0023] Fig. 1 eine Prinzip-Darstellung einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemalfen Ver-
fahrens zur Trocknung von Kunststoffgranulat und
zur Regeneration der beim Trocknungsprozess des
Kunststoffgranulats befeuchteten Prozessluft mit Hil-
fe eines Molekularsiebs.

[0024] In Fig. 1 zeigt der umrandete rechte Bereich
10a bzw. 10b einen Trocknungsbehalter 12a bzw.
12b, dem in seinem unteren Bereich von einer Hei-
zung 11a bzw. 11b kommende Prozessluft Gber eine
Leitung 15a bzw. 15b zugefiihrt wird. Die Prozessluft
durchstromt das zu trocknende Granulat im Trock-
nungsbehalter 12a bzw. 12b und tritt im oberen Be-
reich des Trocknungsbehalters 12a bzw. 12b aus die-
sem wieder aus. Uber eine Leitung 16 am Ausgang
des Trocknungsbehalters 12 und ein Filter 13 gelangt
die Prozessluft dann zu einem Geblase 14, von wo
die Prozessluft in den Trocknungsbereich 20 weiter-
geleitet wird.

[0025] Fir den Trocknungsbehalter 12 gibt es einen
typischen Arbeitsbereich, der auf eine bestimmte
Schuttgutmenge pro Zeit und den zu verarbeitenden
Materialtyp abgestimmt ist. Sobald sich aus produkti-
onstechnischen Grinden — beispielsweise wegen ei-
ner Unterbrechung der Fertigung — die im Trock-
nungsbehalter durchgesetzte Schittgutmenge pro
Zeiteinheit verringert und sich damit die Verweilzeit
des Schittguts im Trocknungsbehalter 12 erhoht,
wird der typische Arbeitsbereich fir den Trocknungs-
behalter 12 verlassen und erhéht sich die Temperatur
der Abluft.

[0026] Verweilt das Schittgut jedoch Uber einen be-
stimmten zuldssigen Zeitrahmen hinaus im Trock-
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nungsbehalter 12, so erfahrt es — ohne eine entspre-
chende Regelung der Umgebungsbedingungen —
nicht nur eine Uber den gewlinschten Umfang hinaus-
gehende Trocknung und Vorwarmung, sondern auch
eine unerwunschte thermische Schadigung. So kon-
nen beispielsweise nachteilige Oxydationseffekte
auftreten. Diese Materialschadigung ist abhangig so-
wohl von der Dauer der Temperatureinwirkung als
auch von der Héhe der Temperatur. So wird bei ei-
nem stets mit einzukalkulierenden Produktionsstau
zwangslaufig sowohl die Verweilzeit des Schuttguts
im Trocknungsbehalter als auch — wegen des Aus-
bleibens der Zufuhr von noch unbehandeltem Schiitt-
gut — die Temperatur erhoht.

[0027] Das Vorhandensein zweier Regelkreise
(Temperaturregelung und Luftmengensteuerung) ist
an sich erwiinscht, bringt jedoch insofern Probleme,
als die von einem Regelkreis angestrebte Verande-
rung stets durch den anderen Regelkreis zumindest
teilweise wieder riickgangig gemacht wird. Bisher
galt es daher als nicht zweckmalig zwei Regelkreise
nebeneinander bzw. gleichzeitig zu nutzen.

[0028] Wenn namlich die Temperatursteuerung 35
fur den Trocknungsbehalter die Temperatur absenkt,
weil der vorgegebene Arbeitsbereich des Trock-
nungsbehalters 12 unterschritten wird, so veranlasst
die Luftmengenregelung 34 im Gegenzug einen er-
héhten Luftstrom und bringt damit unnétigerweise
mehr Energie in den Trocknungsbehalter 12. In Folge
dessen steigt dann die Temperatur des Trocknungs-
behalters 12 wieder an. Eine Verbindung von Drosse-
lung des Luftstroms und Absenkung der Temperatur
fuhrt zu wechselseitigen Beeinflussungen und wurde
daher bisher nicht fur zweckmaRig gehalten, kann
aber unter den erfindungsgemafen Bedingungen
ohne weiteres eingesetzt werden.

[0029] Das erfindungsgemale Verfahren soll in der
Lage sein, ein schadliches Aufheizen des Schittguts
im Trocknungsbehalter 12 auch bei herabgesetzten
Granulat- bzw. Schittgutdurchsatz zu verhindern, ei-
nen guten Taupunkt zu erreichen, die in dem Ge-
samtsystem (Luftleitungen, Regenerations- und
Trocknungsbehalter) anfallenden Energieverluste zu
verringern und schlieBlich eine thermische Schadi-
gung des Schittgutes auszuschlieRen.

[0030] Das erfindunggemale Verfahren wird zu die-
sem Zwecke so gestaltet, dass primar die Menge des
Luftdurchsatzes durch den Trocknungsbehalter in
Abhangigkeit von der Temperatur der Abluft des
Trocknungsbehélters gesteuert wird (Luftmengen-
steuerung).

[0031] Diese Art der Luftmengensteuerung hat je-
doch bei ca. 20 % der im Normalfall durch den Trock-
nungsbehalter 12 strdmenden Luftmenge ihre Unter-
grenze. Bei einer weiteren Veringerung des Luft-
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stroms kann es zu Inhomogenitaten im Schittgut
kommen. Aus diesem Grunde wird bei Erreichen der
oben erwahnten Untergrenze des Luftstroms dieser
nicht weiter abgesenkt, sondern nunmehr die Tempe-
ratur abgesenkt.

[0032] Wenn die Temperatursteuerung 35 fir den
Trocknungsbehalter 12 die Temperatur absenkt, weil
der Arbeitsbereich des Trocknungsbehalters 12 un-
terschritten ist, so wiirde im Normalfall die Luftmen-
genregelung fur mehr Luft sorgen und so unnétiger-
weise mehr Energie in den Trocknungsbehalter brin-
gen mit der Folge, dass die Temperatur im Trock-
nungsbehalter und damit auch dessen Abluft-Tempe-
ratur wieder ansteigt.

[0033] Uber Sensoren werden die Temperatur und
die Stromungsgeschwindigkeit am Ausgang 16 des
Trocknungsbehélters 12 gemessen.

[0034] Mit einer Ubergeordneten Steuerung 37 wer-
den die Regelkreise Luftmengensteuerung 34 und
Temperatursteuerung 35 koordiniert. Auf diese weise
ist es mdglich, eine Luftmengensteuerung vorzuneh-
men, die flr einen ersten Arbeitsbereich des Trock-
nungsbehalters 12 wirksam ist. Der Arbeitsbereich
des Trocknungsbehalters 12 wird primar Uber die
Luftmengensteuerung 34 festgelegt. Hierfir kann
auch ein frequenzgeregeltes Geblase zum Einsatz
kommen. Erst dartiber hinaus wird fir einen zweiten
Bereich — mit einer auf etwa 20 % des Normalfalls re-
duzierten Luftmenge - eine Temperatursteuerung
wirksam.

[0035] Es kdnnen auch mehrere Trocknungsbehal-
ter 12a, 12b mit einem aus mehreren Regenerations-
behaltern 24a, 24b bestehenden Regenerationsbe-
reich 20 zusammengeschaltet werden.

[0036] In diesem Regenerationsbereich 20 fir die
Prozessluft sind zumindest zwei Trocknungspatro-
nen 24a und 24b angeordnet, denen Uber Ventile 22a
bzw. 22b die zu trocknende Prozessluft zugefihrt
werden kann. In einer ersten Phase wird einer Trock-
nungspatrone 24b wird Uber ein Ventil 22b die zu
trocknende bzw. zu entfeuchtende Prozessluft zuge-
fuhrt. Wahrend des Durchstrdmens des in der Trock-
nungspatrone 24b angeordneten Molekularsiebs
wird die in der Prozessluft enthaltene Feuchtigkeit in
dem Molekularsieb adsorbiert. Im Molekularsieb bil-
det sich ein durchfeuchteter Eingangsbereich und ein
sich anschlielender trockener Bereich.

[0037] Die Trennfront ,feucht/trocken" wandert da-
bei kontinuierlich vom Eintrittsbereich zum Austritts-
bereich der Trocknungspatrone 24b. Wahrend des-
sen wird in einem ersten Verfahrensschritt der Trock-
nungspatrone 24a mit einem Geblase 21 Uber ein
Ventil 23a und eine Heizung 25a heilRe atmosphari-
sche Luft zugefiihrt. Die mit der Heizung 25a auf etwa
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220 bis 300 ° C erwarmte Frischluft wird der zu rege-
nerierenden Trocknungspatrone 24a in Gegenrich-
tung zur Strémungsrichtung der Prozessluft so lange
zugeflhrt, bis die Trennfront ,trocken/feucht", die sich
nun von unten nach oben bewegt, den oberen Be-
reich der Trocknungspatrone 24a erreicht. wenn die
Trennfront ,trocken/feucht" den oberen Bereich der
Trocknungspatrone 24a erreicht, wird der zweite Ver-
fahrensschritt eingeleitet. Die Heizung 25a wird ab-
geschaltet und das Ventil 23a derart umgesteuert,
dass nunmehr getrocknete Prozessluft von ca. 60° C
fur die Nachtrocknung und Kihlung der Trocknungs-
patrone 24a in diese zu regenerierende Trocknungs-
patrone eingeleitet wird, und zwar entgegen der Rich-
tung, die fir die zu trocknende Prozessluft festgelegt
ist.

[0038] Bei den oben geschilderten Ablaufen ist
wichtig, dass rechtzeitig bevor die Trennfront
sfeucht/trocken" der im Trocknungsprozess flr die
Prozessluft stehenden Trocknungspatrone 24b de-
ren Austrittsbereich erreicht, die Ventile 22a, 22b,
23a und 23b so gesteuert werden, dass die zu trock-
nende Prozessluft nicht mehr der Trocknungspatrone
24b, sondern der anderen Trocknungspatrone 24a
zugefluhrt wird und nunmehr diese von oben nach un-
ten durchstromt.

[0039] Die zuvor geschildereten Vorgange laufen
nunmehr mit zwischen Trocknungspatronen 24b und
24a vertauschten Rollen ab.

[0040] Anstelle der im Ausflihrungsbeispiel darge-
stellten zwei Trocknungspatronen 24a und 24b kon-
nen dartber hinaus auch weitere Trocknungspatro-
nen vorgesehen sein. Bei unterschiedlicher Nut-
zungsdauer der Trocknungspatronen 24a und 24b
fur den Trocknungsprozess der Prozessluft einerseits
und fiir den Regenerationsprozess der Trocknungs-
patronen 24a bzw. 24b andererseits kann dem durch
entsprechende Wahl der Zahl der im Trocknungs-
bzw. Regenerationszyklus stehenden Trocknungspa-
tronen Rechnung getragen werden.

[0041] Nach der mit Heissluft von ca. 220 bis 300 °
C erfolgten Trocknung der Trocknungspatrone 24a
bzw. 24b muss diese auf eine Temeparatur von ca.
60 ° C abgekuhlt werden, da erst bei einer solchen,
erniedrigten Temperatur das Molekularsieb der
Trocknungspatronen 24a, 24b wieder seine volle
Wirksamkeit erreicht.

[0042] Fur den Rickkihlvorgang kann ein Warme-
tauscher vorgesehen werden. Mit einem solchen
Warmetauscher kann die nicht genutzte Warmeener-
gie aus der Regeneration der Trocknungspatronen
24a, 24b in den Trockenluftstrom fiir das Trockengut
Uberfiihrt werden. Insbesondere bei einem Trocken-
gut mit geringen Trocknungstemperaturen kann dies
jedoch zu Problemen fihren. Eine Verringerung der
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Warmeaustauscher-Leistung oder gar ein Kihler
kénnen erforderlich werden.

[0043] Bei der teilweisen oder ausschliesslichen
Verwendung atmospharischer Luft hangt die Qualitat
der Regeneration — insbesondere wahrend der Kihl-
phase — auch von der Luftfeuchte der atmosphdri-
schen Luft ab.

[0044] Die Prozessluft wird auf ca. 220 bis 300 °,
vorzugsweise jedoch auf 250 ° C, erwarmt, bevor die-
se zum Zweck der Regeneration der Trocknungspat-
rone 24a bzw. 24b durch diese hindurchgeleitet wird.
Dadurch werden die Bindungskrafte des Wassers
zum Molekularsieb in der Trocknungspatrone 24a,
24b aufgehoben. Das Wasser kann von der Regene-
rationsluft aufgenommen werden. Dabei wird Energie
verbraucht. Der Zeitpunkt, zu dem die gesamte
Trocknungspatrone 24a, 24b kein Wasser mehr ab-
gibt, kann durch den Temperaturverlauf auf der Ab-
stromseite der Trocknungspatrone ermittelt werden.
Zu diesem Zeitpunkt steigt die Temperatur deutlich
schneller an.

[0045] Fir die Kiihlung der Trocknungspatrone 24a,
24b wird ein aus der Prozessluft abgezweigter
Teilluftstrom genutzt. Damit ergibt sich ein Ergebnis
fur die Regeneration, das nur noch vom Taupunkt der
Prozessluft abhangt. Da ein konstanter Taupunkt fiir
die Prozessluft angestrebt und weitgehend erreicht
wird, ist auch das Ergebnis der Regeneration prak-
tisch konstant.

[0046] Die eingesetzte Energie fir die Regeneration
ist durch die Wahl des weiter oben bereits erlauterten
Gegenstrom-Prinzips optimiert.

[0047] Bei der Regeneration wird atmosparische
Luft mit dem Regeneriergeblase 21 angesaugt, durch
geeignete Ventilstellung 23a der Regenier-Heizung
25a zugefuhrt und dort erhitzt. Dabei erfolgt eine Er-
warmung der Regenerierluft auf etwa 220 bis 300 ° C.
Die so erhitzte Luft gelangt zur zu regenenierenden
Trocknungspatrone 24a. Dort nimmt die erhitzte Luft
Feuchtigkeit aus der Trocknungspatrone 24a auf.
Hierbei wird die Tatsache genutzt, dass das Moleku-
larsieb bei héheren Temperaturen weniger Wasser
aufnehmen kann. Die mit Wasser beladene Luft wird
durch geeignete Ventilstellung 22a an die Umgebung
abgegeben. Im nachsten Verfahrensschritt wird dan
die Regenerations-Heizung 25a abgeschaltet und die
Luftstrdmung derart gesteuert, dass bereits getrock-
nete Prozessluft mit einer Temperatur von ca. 50 bis
60 ° C fir die Rackkihlung der Trocknungspatrone
24a verwendet wird.

[0048] In Verbindung mit der im Molekularsieb ge-
speicherten Warme findet eine Nachtrocknung der
Trocknungspatrone 24a statt. Die Nachtrocknung ist
von auferen Klimabedingungen unabhangig. Das
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Molekularsieb strebt ein neues, in Bezug auf den
Wassergehalt tieferes Niveau an.

[0049] Die Luftstrémung kann mit en Ventilen 22a,
22b, 23a, 23b derart gesteuert werden, dass die re-
generierte Trocknungspatrone 24a wieder flir die
Trocknung der Prozessluft eingesetzt werden kann.
Ganz entsprechend verlauft der Vorgang wechsel-
weise mit der Trocknungspatrone 24b.

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum optimierten Erwarmen und
Trocknen von Schittgut, insbesondere von Kunst-
stoffpulver oder von Kunststoffgranulaten, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erster Regelkreis fur die
Einhaltung der Luftmenge und ein zweiter Regelkreis
fur die Temperatur des Trocknungsbehalters (12) so-
wie ein dem ersten und dem zweiten Regelkreis
Ubergeordneter Regelkreis vorhanden sind, der pri-
mar eine Luftmengensteuerung und erst bei Errei-
chen bzw. Unterschreiten eines vorgegebenen
Grenzwertes der Luftmenge eine Temperatursteue-
rung bewirkt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grenzwert fir die Umschal-
tung der Luftmengenregelung auf die Temperaturre-
gelung bei von ca. 20 % des Normalwertes der Luft-
menge liegt.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, die Luftmengensteue-
rung Uber einen frequenzgesteuerten Geblasemotor
erfolgt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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