	
	[image: image4.jpg]TANINNH+
<
<
<
=





	PRESSEINFORMATION


	MANN+HUMMEL GMBH

71631 Ludwigsburg, Germany

Pressekontakt:

Andrea Schlepper

Telefon:
(0 71 41) 98-29 06

Telefax:
(0 71 41) 98-39 46

e-mail:
press@mann-hummel.com

Internet:
www.mann-hummel.com





Bensheim, 14. Oktober 2008


	Kosteneinsparung mit prozessoptimierter Materialtrocknung
SOMOS®-Trockner arbeiten konsequent energie- und damit kostensparend
Alle von MANN+HUMMEL ProTec auf der diesjährigen Fakuma präsentierten SOMOS®-Trockner haben eines gemeinsam: Sie gehen konsequent sparsam mit Energie um. Für den am Verarbeitungsprozess orientierten Energiehaushalt sorgen ALAV, das automatische Lastanpassungsverfahren, und Super-SOMOS®, die an die adsorbierte Feuchtigkeitsmenge angepasste Regenerierung des Trockenmittels.
Bensheim, 14. Oktober 2008 – Die größten Einsparpotentiale beim Trocknen von hygroskopischen und mit Feuchtigkeit beladenen Kunststoffen lassen sich ausschöpfen, wenn das Trocknungssystem die eingesetzte Energie konsequent auf den Bedarf im jeweils anstehenden Verarbeitungsprozess abstimmt, kontinuierlich überwacht und regelt. Physikalische Randbedingungen sind dabei materialabhängige Trocknungstemperaturen und Mindestverweilzeiten, bedingt durch die materialspezifische Trocknungsgeschwindigkeit (Wasserdampf-Diffusionskoeffizient im Material). Der Materialdurchsatz gibt damit das Trichtervolumen vor, ebenso die benötigte Trockenluftmenge unter Berücksichtigung der spezifischen Wärmekapazität des zu trocknenden Guts. Aufgabe eines Trockners ist es, den Energieeinsatz auf das thermodynamisch und verfahrenstechnisch erforderliche Niveau zu begrenzen und überschüssigen Energieeintrag bei Änderungen im Verarbeitungsprozess als Folge von schwankendem oder verringertem Materialdurchsatz zu vermeiden.
ALAV – Trockenluftdurchsatz auf ein verfahrenstechnisch sinnvolles Minimum reduzieren
Das in SOMOS®-Trocknern eingesetzte automatische Lastanpassungsverfahrten (ALAV) passt die in den Trocknungstrichter eingebrachte Energie auf den durchsatzabhängigen Bedarf an. Zur Ermittlung der hierfür erforderlichen Luftmenge misst das System kontinuierlich die Temperaturen von Vor- und Rückluft. Im thermodynamischen Idealfall entspricht die Temperatur der Rückluft – unabhängig von der vorgegebenen Trocknungstemperatur (Vorlufttemperatur) – der Temperatur des frisch in den Trocknungstrichter eingebrachten Materials, im Normalfall also etwa 20 °C. In der Praxis führt der portionsweise Eintrag von feuchtebeladenem kalten Neumaterial zu periodischen Temperaturschwankungen. ALAV nutzt daher als Regelgröße eine auf 20 K über der Materialeintrittstemperatur eingestellte Rücklufttemperatur. Mit 40 °C Eintrittstemperatur in den Adsorber entsteht Trockenluft mit konstant niedrigem Taupunkt. Bei höherer Temperatur als max. etwa 50 °C muss stets ein Rückluftkühler die überschüssige Energie abführen, um das Wasseraufnahmevermögen des Adsorptionsmittels und damit die Trockenluftqualität nicht zu verschlechtern. 
Bei Veränderungen im Verarbeitungsprozess, die mit einer Verringerung des Materialdurchsatzes einhergehen, können dies durchaus erhebliche und damit kostenintensive Energieverluste sein. Sinkt beispielsweise bei einer PET-Trocknungsanlage der Materialdurchsatz auf den halben Nenndurchsatz ab, müsste die Rückluft ohne ALAV – also ohne lastabhängige Regelung des Trockenluftdurchsatzes – nahezu die gleiche Energiemenge im Rückluftkühler wieder abgeben, die zum Aufheizen des Granulats auf Soll-Temperatur erforderlich ist.

Super-SOMOS® – nur bei maximaler Beladung regenerieren
Statt das Trockenmittelbett – ohne dessen aktuellen Beladungszustand mit Wasser definitiv zu kennen – in zyklischen Zeitabständen zu regenerieren, geschieht dies bei SOMOS®-Trockenlufterzeugern nur dann, wenn die maximal zugelassene Beladung des Trockenmittels erreicht ist. Hierzu erstellt das Softwaremodul Super-SOMOS® für den Regenerationsprozess eine Wärmebilanz. Aus dieser Kenntnis der pro Zeiteinheit im Prozess anfallenden Wassermenge berechnet die Software die optimale Adsorptionszeit des Trockenmittelbetts. 
Mit Super-SOMOS® verweilen die Trockenmitteltöpfe deutlich länger im Entfeuchtungsprozess als beim rein präventiven zyklischen Regenerieren des Adsorptionsmittels. Dadurch sinkt der hierfür erforderliche Energieaufwand. Besonders bemerkbar macht sich diese Energieeinsparung bei kleineren Materialdurchsätzen als dem Nenndurchsatz des Trocknungstrichters oder auch bei geringerer Feuchte des zu trocknenden Materials als in der Auslegung der Trocknungsanlage ursprünglich zu Grunde gelegt.
(ca. 4.300 Zeichen)

Über MANN+HUMMEL 
MANN+HUMMEL ist Entwicklungspartner und Serienlieferant der internationalen Automobil- und Maschinenbauindustrie. 2007 erwirtschafteten weltweit 11.500 Mitarbeiter an 41 Standorten einen Umsatz von 1,75 Milliarden Euro. Zum Produktportfolio der Unternehmensgruppe gehören u.a. Luftfiltersysteme, Saugsysteme, Flüssigkeitsfiltersysteme, Innenraumfilter und Zylinderkopfhauben aus Kunststoff mit hohem Integrationsgrad für die Automobilindustrie sowie Filterelemente für die Wartung und Reparatur von Kraftfahrzeugen. Für den Maschinenbau, die Verfahrenstechnik und die industrielle Fertigung umfasst das Produktportfolio Industriefilter, ein Programm zur Senkung von Rußemissionen in Dieselmotoren, Filteranlagen und Anlagen sowie Geräte zum Material-Handling.
Die MANN+HUMMEL ProTec GmbH entwickelt, projektiert und vertreibt – vom einzelnen Gerät bis zur kompletten Anlage – Lösungen für die Materialaufbereitung und das Materialhandling in der kunststoffverarbeitenden Industrie. Weitere Informationen zu MANN+HUMMEL ProTec: www.mh-protec.com
Liebe Kolleginnen und Kollegen,
Presseinformationen von MANN+HUMMEL ProTec mit Text und Bildern in druckfähiger Auflösung finden Sie als Download unter

www.konsens.de/mh-protec.html

Belegexemplare bitte an: 
Konsens PR GmbH & Co. KG, Dr. Georg Krassowski

Hans-Kudlich-Str. 25, D-64823 Groß-Umstadt

[image: image1.jpg]Trocknen von PET bei 170 °C; Luftdurchsatz max. 900 m’/h

160

120

)
o
500/ 400 300 250 100

Durchsatz PET [kg/n]

Temperatur Rickiuft [

mohneALAY W mitALAY




Trockenlufttrockner, ausgelegt für einen Durchsatz von 500 kg PET pro Stunde: Ohne lastabhängige Regelung der Trockenluftmenge erhöht sich die Rücklufttemperatur mit abnehmendem PET-Durchsatz im Trocknungstrichter erheblich. 
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Ohne ALAV ginge die überschüssige, über den Bedarf zum Aufheizen des PET-Granulats hinausgehende Energiemenge der Rückluft in einem Kühler verloren – je nach Materialdurchsatz eine teure Energieverschwendung.
Grafiken: MANN+HUMMEL ProTec
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