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Forderanlagen Trocknen Visualisierung

Der EKO 500 mit 601, 100 | und 200 | Vorratsbehdilter.

Installiert in der Kunststoffverarbeitung eines pharmazeutischen Unternehmens, nach den allerstrengsten
Reinraumbedingungen der USA-Norm GMP. Zwanzig Maschinen werden hier mit A 8 Abscheidern versorgt.
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Das Unternehmen Das Baukastensystem Dosieren und Mischen Fordergerate

Trockenlufttrockner - theorie & Praxis

Sie miissen Kunststoffe trocknen,

... um die materialspezifischen Werte des Kunststoffes zu erreichen. Der Trocknungsprozess verbessert
die Verarbeitungseigenschaften des Materials. Energie, die Sie beim Trocknen aufwenden, sparen Sie
durch ein verbessertes FlieBverhalten im spateren Verarbeitungsprozess wieder ein. Hygroskopische, also
wasserspeichernde Materialien setzen immer eine Trocknung voraus. Nur so erhalten Sie ein hochwerti-
ges Endprodukt mit einer schlieren- und blasenfreien Oberflache und der geforderten Bruchfestigkeit.

Trocknen mit Trockenluft

KOCH-Trockner trocknen Kunststoffgranulate mit trockener Luft auf die zur Verarbeitung
notwendige optimale Restfeuchte.

Dabei handelt es sich um ein energiesparendes, in sich geschlossenes Kreislaufsystem, welches véllig
unabhangig vom Umgebungsklima arbeitet: Trockene, warme Luft durchstréomt das Granulat, nimmt dessen
Feuchte auf und gibt diese an ein Trockenmittel ab. Durch diese standige Regenerierung wird ein gleichblei-
bender Trocknungsgrad erreicht, der in einem Taupunktbereich von -30 °C bis -60 °C trocknet.
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Visualisierung

Taupunkt und Trocknungsvorgang
Der Taupunkt der Luft ist abhdngig von der darin enthaltenen Feuchtigkeit. Je niedriger der Taupunkt,
d.h. je weniger Wasser in der Luft enthalten ist desto schneller lduft der Trocknungsvorgang ab.

Die kritische Grenze, bei welcher die Luftqualitét fir eine einwandfreie Trocknung nicht mehr ausreicht,
liegt bei einem Taupunkt von ca. -15 bis -18°C.

Die Trocknungsluft der KOCH-Trockner hat stets einen Taupunkt unterhalb von -30°C, also weit entfernt
vom kritischen Punkt. Eine absolut sichere Trocknung ist daher immer gewahrleistet.

Beispiele:
Ein Taupunkt von +20°C

Bei feucht-schwiilem Sommerwetter mit 30°C Lufttemperatur und 85 % Sattigung (Restfeuchte) sind in
1 m3 Luft 26 g Wasser (H,0) enthalten. Das entspricht einem Taupunkt von 27°C.

-2,5°C Taupunkt hat bei 0°C mit 80 % Sattigung: 4,00 g H,0/m3
-30°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 % Sattigung: 0,33 g H,0/m3
-40°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 % Sattigung: 0,12 g H,O/m3
-50°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 % Sattigung: 0,04 g H,0/m3
-60°C Taupunkt hat bei 0°C mit 100 % Sattigung: 0,011 g H,0/m3

Das Ziel muss also sein, einen niedrigen Taupunkt zu erreichen!

Nicht nur, damit der Trocknungsvorgang schnell ablauft und viel Energie gespart wird, sondern damit das
hygroskopische Granulat bis auf eine Restfeuchte von 0,01 % getrocknet werden kann. Darauf sollten Sie
bei Ihrem Trockner achten!
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Die Arbeitsweise eines KOCH Trockenlufttrockners

Die speziell von uns entwickelte
Trennweiche hat automatisch nach
aullen driickende, absolut dicht
schlieSende Dichtungen

KOCH Trockenlufttrockner arbeiten nach dem
Trocknungs- und Regenerierungsprinzip — einer
=—> energiesparenden Trocknungsmethode
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l Der Trocknungskreislauf:
./

Umschaltung T2 auf T1,
Start Regenerierung T2

Umschaltung T1 auf T2, Umschaltung T1 auf T2,

Start Regenerierung T1 Start Regenerierung T1
F T t 1 t 1 t 1 t -
Start 3 Stunden 6 9

Schematische Beispieldarstellung der zeitabhdin-
gigen Trocken- bzw. Regenerierungsphasen
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Visualisierung

Wirtschaftlich trocknen - ein unschatzbarer Vorteil!

Trocken-

mittel

Frequenzgeregelte Geblase

Besonders im Trocknungsprozess versprechen fre-
guenzgeregelte Trocknungsgebldse weitere hohe
Energiesparpotentiale. Optionale Frequenzumrichter
ermoglichen die lastabhangige Anpassung der Dreh-
zahl und somit die Geschwindigkeit der Trockenluft.
Die Anpassung bewirkt, dass bei halber Leistung nur
noch ein Viertel der sonst aufzuwendenden Ener-
gie verbraucht wird. So kdnnen die Energiekosten
allein nur fiir den Betrieb der Trocknungsgeblase um
25% bis zu 75% gesenkt werden. Frequenzregelung
wird so zu einer Investition, die sich schnell bezahlt
macht.

Trockenmittelbehdilter —
Konstruiert gemdls den
physikalischen Gegebenheiten

Trockenmittel

Die geringe Porengrdlse von vier Angstrém (entspricht einer
Porengréfse 4 x 10-19m) garantiert eine (iberdurchschnittliche
Lebensdauer des umweltfreundlichen Trockenmittels

Bei jeder Produktion stehen das Endprodukt und der daraus ent-
stehende wirtschaftliche Erfolg an allererster Stelle. Erfolgreich
produzieren kdnnen Sie nur, wenn |hre Produktionsanlagen wirt-
schaftlich arbeiten.

Entscheidend fiir die Wirtschaftlichkeit eines Kunststofftrockners
ist der Energiebedarf, der eingesetzt wird, um eine bestimmte
Materialmenge auf eine vorher definierte Restfeuchte zu trocknen.

Durch ein ausgeklligeltes System arbeiten KOCH Trockenlufttrock-
ner energiesparend und wirtschaftlich! Wie wirtschaftlich KOCH-
Trockner arbeiten, wird hier deutlich: Um ABS Material mit einer
Anfangsfeuchte < 1 % auf die optimale Restfeuchte zu trocknen,
verbraucht der KOCH-Trockenlufttrockner lediglich 0,08 kW pro
Kilogramm Material.

Kostengiinstiger konnen Sie nicht trocknen und gleichzeitig
fiir ein einwandfreies Endprodukt sorgen!
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KOCH-TECHNIK Taupunktsteuerung

Energieeinsparung mit der Taupunktsteuerung

Es gibt zwei Trocknungssysteme, die sich im Energieverbrauch
unterscheiden: Das energieaufwandige System schaltet unab-
hangig vom Feuchtegehalt des Trockenbeckens zyklisch um und
beriicksichtigt nicht, ob viel oder wenig feuchtes oder trockenes
Material verbraucht wird.

KOCH-Trockenlufttrockner hingegen arbeiten taupunktabhdngig
und sind damit das energiesparendere System. Erst wenn der
Taupunkt von -30°C erreicht ist, wird auf den neuen Trockenmit-
telbehalter umgeschaltet. Der Trockner passt sich immer den
tatsachlichen Gegebenheiten an. Bei feuchtem Kunststoffmate-
rial wird in kirzeren Zyklen umgeschaltet, bei trockenem Material
dauert der Zyklus entsprechend langer.

Der Vorteil liegt auf der Hand: Hohe Energieeinsparung beim
Regenerieren und eine stets gleichbleibende Qualitit des
Endprodukts!

Automatische Trocknung durch Taupunkt-Steuerung
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Variable Trocknungszeit 24 Stunden 4,5 Stunden 6,5 Stunden
geringe Feuchtigkeitsaufnahme hohe Feuchtigkeitsaufnahme ~ mittlere Feuchtigkeitsaufnahme
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OKO-Anlagensteuerung

Unsere patentierte Anlagensteuerung fiir materialschonende
und energiesparende Trocknung
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Okonomisch steuern, materialschonend und energiesparend trocknen!

Unsere optionale OKO-Anlagensteuerung garantiert, dass keine Ubertrocknung von hygroskopischem
Materialien wie PA, PC, LCP, POM etc. in den Vorratsbehaltern stattfindet: Wird aus einem Vorratsbe-
halter wenig oder gar kein Material entnommen, so besteht die Gefahr der Materialschadigung durch
die stetig heiBe Trockenluft. Die OKO-Anlagensteuerung verhindert das! Beim Erreichen einer
bestimmten Temperatur im oberen Bereich des Vorratsbehalters geht er automatisch in Ruhestellung.
Die Anlage geht erst wieder in Betrieb, wenn Material entnommen wird oder die Verweilzeit zu lange
dauert.

Vorteil: So sparen Sie bis zu 50 % Energie ein und kénnen zu jeder Zeit vorgetrocknetes Material abru-
fen. Gleichzeitig kdnnen Sie sich sicher sein, dass keine Materialschadigung eingetreten ist. Die Endpro-
duktqualitat ist somit gesichert.

Weitere Eigenschaften:

B Regelung in Abhangigkeit von der benétigten Luftmenge des jeweiligen Behalters
B Regelung der definierten Luftmenge — unabhéangig von Fillmenge und Materialform
B durch die Behélter stromt immer exakt die benétigte Menge Luft

B optional mit automatischer Lastanpassung
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CKT - ausgereifte Trocknungstechnologie

CKT 500 Trockner mit OKO-Anlagensteuerung

KOCH-Trockenlufttrockner sind nutzenorientiert bis ins Detail.

Vom Absaugkasten bis zur patentierten Oko-Anlagensteuerung haben wir fir Sie
unsere Trockenlufttrockner auf leichte Bedienung und sichere Funktion ausge-

legt. Druckluft wird nicht benétigt!

Alle Trocknungsbehdlter haben einen
Reinigungsklappdeckel.

Der Absaugkasten hat bis zu drei An-
schlussmoglichkeiten zur automatischen
Materialforderung. Durch seine Bauweise
gibt es keine kalten Zonen im Behalter.
Zur Entnahme von Materialproben fin-
den Sie unten eine Handabsperrklappe.

Dosieren und Mischen Fordergerate

Der Riickluftkiihler schaltet sich bei
Erreichen einer Grenztemperatur auto-
matisch ein.
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Das Unternehmen Das Baukastensystem Dosieren und Mischen Fordergerate

EKO - Trocknungsqualitit auf hochstem Niveau

Der EKO-Trockenlufttrockner ist auf Basis der bewdhrten CKT-Technik aufgebaut. Details wie Absperrschieber,
Strdmungswachter, Riickluftkiihler und die material- und umweltschonende OKO-Anlagensteuerung wurden kon-
zeptionell und technisch Gibernommen.

Neu ist beim EKO nicht nur das Design, sondern auch die Energie-Einsparung durch Warmeriickfiihrung. Je nach
Temperatur des zu trocknenden Materials konnen 20 bis 30 % Energiekosten eingespart werden. In Kombination mit
der OKO-Anlagensteuerung sparen Sie sogar bis zu 40 % Energie.

Den EKO gibt es in den Ausfiihrungen 110, 200, 300, 500 und 800. In die Trocknungsanlage kdnnen Vorratsbehalter
mit 40, 60, 100 oder 200 Litern integriert werden. Naturlich konnen Sie auch wesentlich gréBere Behalter ordern.
Diese werden dann dem EKO beigestellt.

Die Merkmale:

optisch ansprechendes Design

bewahrte und voll ausgereifte Technik wie bei der CKT-Reihe
Warmetauscher im Rohrsystem fiir hochste Energieausnutzung
Behalter lieferbar fir alle GroBen

volle Integration in das komplette Baukastensystem

durch modulare Bauweise problemlose Erweiterung der Trocknungsanlage

Der EKO 110 in der Standardausfiihrung
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Forderanlagen > Trocknen \ Visualisierung 5

EKO in der Standard-Ausfihrung: Ein Funktionsschema mit Leucht- Einfach und schnell zu reinigen
dioden gibt Ihnen jederzeit Auskunft (iber den Betriebszustand durch grol3e Ttiren und Sichtfenster
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Das Unternehmen

Das Baukastensystem

Dosieren und Mischen

Fordergerate

Touch-Panel - Steuerungserweiterung fiir CKT und EKO

Taupunkt 34cc
-370c

Donnerstag 10:53

Iykluszeit
Iykluszahler
Betr.

Stunden:

40n.

EKO mit Steuerung Gber Touch-Panel — der gesamte Trockner wird tiber
das Touch-Panel bedient
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Trockner-Bedienung iiber Touch-Panel:

Auf Wunsch erméglichen
wir die Ferntiberwachung
der Parameter (iber ein

Tablet, was sich besonders
fiir Trocknungsanlagen auf
Btihnen bewdhrt hat.

Temperatur-Absenk-Steuerung

Aufzeichnung des Taupunktverlaufs der letzten
500 Tage

inklusive Durchsatzerfassung aller Trocknungs-
behélter und Alarmmeldung bei Durchsatziiber-
schreitung

Absenkmodus

komplette Regelung aller Temperaturen von
Trockenheizung und Energiesparklappe sowie
die optionalen Komponenten: OKO-Anlagen-
steuerung und automatische Lastanpassung

berliihrungssensitives Display
Sprachumschaltung
inklusive Daten-Bus fir Visualisierung

durch modulare Bauweise problemlose Erweite-
rung der Trocknungsanlage
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Touch-Panel Bedienung

Hier wird Ihnen jederzeit Auskunft tiber den Betriebszustand
gegeben. Sie knnen alle Abldufe sofort tiber das bertihrungs-
sensitive Display aufrufen.



Forderanlagen

50 O
00

&
30500
o
00000

/)

Trocknen

Visualisierung

Von Sensoren liberwacht!
Sicher trocknen mit dem
SENSOTRONIC-Programm

KOCH-Trockner werden voll elektronisch
Uberwacht und gesteuert. Die Senso-
ren sorgen dafiir, dass die Trockenluft
konstant bleibt, die Heizungen sich
nicht Uberhitzen, die Geblaseluft sich
nicht andert, jeder Luftabsperrschieber
erfasst wird und die Umschaltweiche
immer ihre Endstellung erreicht. Die
KOCH-spezifische Mikroelektronik wer-
tet alle Signale aus.

Mehr Sicherheit konnen Sie nicht ver-
langen.

Siemens SPS-Steuerung mit eingebau-
tem Festwertspeicher, damit keine Daten
verloren gehen. Zur externen Uberwa-
chung werden Daten Uber eine Schnitt-
stelle an ein lokales Sinec L1-Netzwerk
geliefert. Komfort und Sicherheit - tau-
sendfach bewahrt!

Luftabsperrschieber zum Steuern der
Zu- und Abluft per Hand. Die optionale
OKO-Anlagensteuerung regelt die Luft
vollautomatisch.

Digitale Zeitschaltuhr mit Wochenpro-
gramm und einfachster Bedienung. Nur
so kdnnen Sie morgens anfangen, ohne
eine Minute zu warten - denn |hr Mate-
rial ist trocken!

Die Heizung an jedem Trocknungsbe-
halter kann jedes Material separat auf
die gewilinschte Temperatur bringen.
Der Regler ist auf 1°C genau einstellbar.

Taupunktmessgerdat zur standigen
Priifung der trockenen Luft. Bei Unter-
schreiten der Werte wird automatisch
auf einen regenerierten Trocknungsbe-
halter umgeschaltet. Mit dieses Verfah-
ren garantiert immer getrocknete Luft
bei maximaler Energieeinsparung.

Manuelle Regelung

Energieverbrauch Geblase

0] Frequenzgeregelt

T T T T T T T T 1T
0 20 30 40 5O 6 70 8 9% 100 %

Trockenluftvolumen

Frequenzumrichter stellen die Forderlei-
stung der Trockenluftgeblase auf den aktu-
ell erforderlichen Bedarf ein und sparen so
Energie.
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CKT I EKO -Technische Daten

Trockenheizung Regenerier- Antriebs- Trockenluft- | Anschlusswert/ Verbrauch Abmessungen
an Behaltern heizung leistung*® menge | Behalterheizung Breite Hohe Tiefe
Typ kw kw kw m3/h kw (4] mm mm mm
CKT 110 nach Auslegung 6,0 0,5 110 6,5 1,7 884 1867 990
EKO 110 nach Auslegung 6,0 0,5 110 6,5 1,7 870 1730 1005
CKT 200 nach Auslegung 6,0 1,1 200 10,3 3,0 884 1867 990
EKO 200 nach Auslegung 6,0 1,1 200 10,3 3,0 870 1730 1005
CKT 300 nach Auslegung 12,0 6,6 300 19,3 9,3 1124 1992 1160
EKO 300 nach Auslegung 12,0 6,6 300 19,3 9,3 1320 1730 1520
CKT 500 nach Auslegung 18,0 6,4 500 24,4 10,8 1185 1672 1465
EKO 500 nach Auslegung 18,0 6,4 500 24,5 10,8 1320 1730 1520
CKT 800 nach Auslegung 27,0 79 800 34,9 14,6 1840 2002 1790
EKO 800 nach Auslegung 27,0 79 800 34,9 14,6 1320 1730 1520
CKT 1100 nach Auslegung 27,0 13,2 1100 40,4 20,5 1840 2202 1790
CKT 1700 nach Auslegung 27,0 17,6 1700 45,6 24,9 2390 2226 2040
CKT 2000 nach Auslegung 27,0 17,6 2000 49,5 35,0 2390 2226 2040
* Leistung ungeregelter Geblase fir C
Trocknung und Regenerierung. B
Mit frequenzgeregelten Geblasen A
kann diese Leistung reduziert und
zusatzlich bis zu 50% Energie gespart rx
werden. B LT [
[ =
fa ‘ h Ii
: W o
D ‘ [T
e) 60 %in 200 Liter 100 Liter
X
Typ A B C D E F G H K L M N o P R

CKT 110 2254 1764 2364 2140 1940 1660 1460 820 350 1400 720 884 110 680 1180
CKT 200 2254 1764 2364 2150 1940 1660 1460 820 350 1400 720 884 110 680 1180
CKT 300 2494 2094 2694 2340 1940 1660 1460 820 350 1400 720 1124 200 680 1180
CKT 500 2645 2155 2755 2150 1940 1660 1460 820 350 1400 720 1185 200 680 1465
CKT 800 3300 2810 3410 2400 1940 1660 1460 820 350 1400 720 1840 200 680 1790
CKT 1100 3300 2810 3410 2400 1940 1660 1460 820 350 1400 720 1840 200 680 1790
CKT 1700 3850 3360 3960 2600 1940 1660 1460 820 350 1400 720 2390 200 680 2040
CKT 2000 3850 3360 3960 2600 1940 1660 1460 820 350 1400 720 2390 200 680 2040
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Typ A B C D E F G H K L M N (o) P
EKO110 1910 1640 820 350 1405 1445 1730 2070 1470 870 600 880 1005 3270
EKO 200 1910 1640 820 350 1405 1445 1730 2070 1470 870 600 880 1005 3270
EKO 300 1910 1640 820 350 1405 1445 1730 2520 1920 1320 600 880 1520 3270
EKO 500 1910 1640 820 350 1405 1445 1730 2520 1920 1320 600 880 1520 3720
EKO 800 1910 1640 820 350 1405 1445 1730 2520 1920 1320 600 880 1520 3720

Liter A B C D E

400 2380 704 630 490 350

600 2300 886 630 490 350

800 2730 886 630 490 350

1200 2880 1046 630 490 350

1800 3050 1242 630 490 350

2500 3570 1286 630 490 350

3500 3590 1530 630 490 350
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CKT Trockenlufttrockner - Referenzanlagen

Zentrale Trocknungsanlage bestehend aus mehreren CKT-Trocknern zur Versorgung der Produktion eines international bekannten Spielwarenherstellers



Forderanlagen Trocknen

Trocknungsanlage aus CKT-Trocknern eines Kunststoffverarbeiters. Hier werden Hochleistungskunststoffe wie PPS, PEEK, PEI, PPA getrocknet.
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