EP 3 540 348 B1

(19)

(12)

(49)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 540 348 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

13.01.2021 Patentblatt 2021/02
Anmeldenummer: 18162321.6

Anmeldetag: 16.03.2018

(51) IntClL:

F26B 3/06 (2006.0%)
F26B 21/04 (20060
F26B 21/10 (20060

F26B 17/12 (2006.0%)
F26B 21/08 (2006.0%)

(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR TROCKNUNG VON KUNSTSTOFFGRANULAT
METHOD AND DEVICE FOR DRYING PLASTIC GRANULATE
PROCEDE ET DISPOSITIF DE SECHAGE DE GRANULES EN MATIERE PLASTIQUE

(84)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
18.09.2019 Patentblatt 2019/38

Patentinhaber: Wenz Kunststoff GmbH & Co. KG
58511 Liidenscheid (DE)

Erfinder: Weller, Karsten
58509 Liidenscheid (DE)

(74)

(56)

Vertreter: Patentanwélte Dorner & Kotter PartG
mbB

Kornerstrasse 27

58095 Hagen (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A1-1 672 302
DE-A1-102005 004 533
US-B1-7 007 402

DE-A1-19 719 483
US-B1- 6 321 461

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 540 348 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Trock-
nung von Kunststoffgranulat nach dem Patentanspruch
1. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur
Trocknung von Kunststoffgranulat nach dem Patentan-
spruch 5.

[0002] Vorder Verarbeitung von Kunststoffgranulat ist
es zwingend erforderlich, dieses zu trocknen. Dieses be-
trifft insbesondere hygroskopische Kunststoffe, wie bei-
spielsweise PA oder PBT, welche Wassermolekiile ver-
gleichbar einem Schwamm speichern. Durch Feuchtig-
keit des eingesetzten Grundstoffgranulates werden min-
derwertige Formteil verursacht, welche den gestellten
Anforderungen nicht entsprechen. Typische Fehlerbilder
reichen von den so genannten Feuchtigkeitsschlieren bis
hin zu einem Molekularkettenabbau mit entsprechendem
Festigkeitsverlust EP1672302 A1 offenbart ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Trocknen von Kunststoff-
granulat gemaf dem Stand der Technik.

[0003] Zum Trocknen von Kunststoffgranulaten kom-
men unterschiedliche Trocknungsverfahren zum Ein-
satz. Bei Trockenlufttrocknern erfolgt die Trockenlufter-
zeugung in einer Luft-Trockenpatrone im Trockner. Die
zu entfeuchtende Luft wird in der Trockenpatrone an ei-
nem so genannten Molekularsieb vorbeigestromt, wel-
ches das in der Luft enthaltene Wasser aufnimmt. Das
Molekularsieb besteht aus einem porésen Granulat (bei-
spielsweise einem Silikatgel), welches eine hohe Auf-
nahmefahigkeit fir Wasser besitzt. Dieses Verfahren er-
weist sich jedoch als sehr energieintensiv, da zur jeweils
erforderlichen Reaktivierung des Molekularsiebes eine
Erhitzung auf 250 °C bis 350 °C erforderlich ist.

[0004] Aufgrund des einfachen Aufbaus werden zur
Trocknung von Grundstoffgranulat unter anderem
Drucklufttrockner eingesetzt. Dabei wird an einen regel-
mafig vorhandenen Druckluftanschluss ein Ventil zur
Druck- und Durchflussmengenreduzierung angeschlos-
sen, andas sich eine Prozessheizung anschlie3t, welche
Luft auf Trocknungstemperatur erwarmt, bevor sie den
Materialbehalter durchstromt. Dabei macht man sich fol-
genden Effekt zu Nutze: Mit steigendem Druck nimmt die
Aufnahmefahigkeit der Luft fir Wasser ab. Bei der Ver-
dichtung von Luft wird bereits ein Grofteil des Wassers
abgeschieden. Wird diese verdichtete Luft auf den Um-
gebungsdruck entspannt, hat die entspannte Luft einen
Taupunktvon ca.-25 °C. Dabeiistder Taupunktdie Tem-
peratur, bei der die in der Luft gebundene Feuchtigkeit
an einem Objekt kondensiert. Je niedriger der Taupunkt
der Luft, desto hoher ist ihre Wasseraufnahmekapazitat.
[0005] Der Einsatz derartiger Drucklufttrockner hat
sich bewahrt. Nachteilig erweist sich jedoch, dass die
Erzeugung der erforderlichen Druckluft, die durch das
Granulat hindurchgeblasen wird, sehr aufwendig und
kostenintensiv ist, wobei grof3e Mengen Druckluft fir die
Trocknung des Kunststoffgranulats erforderlich sind.
[0006] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum
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Trocknen von Kunststoffgranulaten auf Grundlage des
Prinzips eines Drucklufttrockners zu schaffen, das einen
kostengtinstigeren Trocknungsprozess ermdglicht. Ge-
manR der Erfindung fir diese Aufgabe durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1 gel6st.

[0007] Mit der Erfindung ist ein Verfahren zum Trock-
nen von Kunststoffgranulaten geschaffen, welches einen
kostengtinstigeren Trocknungsprozess ermdglicht. Da-
bei liegt der Erfindung die Erkenntnis zu Grunde, dass
die in einem Drucklufttrockner nach dem Stand der Tech-
nik durch das Kunststoffgranulat geblasene expandierte
Druckluft (Pressluft) immer noch einen sehr niedrigen
Taupunkt bzw. eine erhebliche Wasseraufnahmekapa-
zitat aufweist. Dadurch, dass zunachst eine Menge ex-
pandierter Pressluft als Trocknungsluft dem Kunststoff-
granulat zugefuhrt wird, diese Trocknungsluft sodann
durch das Kunststoffgranulat so lange im Kreislauf ge-
fuhrt wird, bis dessen Taupunkt einen vorgegebenen
Taupunktschwellwert, beispielsweise -5 °C erreicht hat,
wonach fortlaufend wiederholt dem Kreislauf gesattigte
Luft entzogen sowie weitere expandierte Pressluft zuge-
fuhrtwird, bis ein gewilinschter Taupunkt der im Kreislauf
befindlichen Trocknungsluft eingestellt ist und diese an-
schlieRend wiederum solange im Kreislauf gefiihrt wird,
bis sie den Taupunktschwellwert erreicht hat, wird die
Wasseraufnahmekapazitat des dem Kunststoffgranulat
zugefihrten Luftvolumens maximal ausgeschopft, bevor
diese aus dem Kreislauf entfernt und diesem neue ex-
pandierte Pressluft zugefuhrt wird. Hierdurch ist eine Re-
duzierung des zur Trocknung des Kunststoffgranulats er-
forderlichen Pressluftvolumens um bis zu 90 % ermog-
licht. Im Folgenden wird unter dem Begriff "gesattigte
Luft" Luft mit einem Taupunkt bezeichnet, die einen Tau-
punkt < dem vorgegebenen Taupunktschwellwert auf-
weist. Dieser Taupunktschwellwert wird nachfolgend als
" Sattigungstaupunkt" bezeichnet. In dem Kreislauf ge-
fuhrte Luft wird nachfolgend ungeachtet ihres jeweiligen
Taupunkts als Trocknungsluft bezeichnet, solange diese
den Sattigungstaupunkt nicht erreicht hat.

[0008] Dem Kreislauf wird bei Erreichen des Satti-
gungstaupunkts zunachst expandierte Pressluft zuge-
fUhrt, wodurch der Druck in dem Kreislauf erhoht wird,
wobei bedingt durch die Druckerh6hung ein angeordne-
tes Auslassventil gedffnet wird, durch das gesattigte Luft
aus dem Kreislauf herausgefihrt wird, bis der anfangli-
che Prozessdruck wieder eingestellt ist. Hierdurch ist ei-
ne druckgefiihrte Steuerung des Auslassventils ermdg-
licht. Bevorzugt ist das Auslassventil ein Druckbegren-
zungsventil. Hierdurch ist ein druckgesteuertes Offnen
ohne das Erfordernis einer separaten Steuerungsein-
richtung ermdglicht. In einer alternativen, einfacheren
Ausfihrung kann an Stelle des Auslassventils auch le-
diglich eine Auslasso6ffnung mit definierten Durchmesser
angeordnet sein. Dabei ist der Durchmesser so klein ge-
wahlt, dass durch die Offnung keine nennenswerte
Durchmischung der Trocknungsluft mit der AuRenluft er-
folgt.

[0009] In Weiterbildung der Erfindung wird der Trock-
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nungsluft wahrend der Kreislaufihrung Warme zuge-
fuhrt, wobei die Trocknungsluft bevorzugt an Heizele-
menten, Warmetauschern oder sonstigen Warmequel-
len entlanggefiihrt wird. Hierdurch wird der Trocknungs-
luft permanent Warmeenergie zugefiihrt, welche diese
an das Kunststoffgranulat abgibt. Hierdurch wird das
Kunststoffgranulat kontinuierlich erwarmt, wodurch die
Wasserabgabe des Kunststoffgranulats maximiert wird.
[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
der Taupunkt der im Kreislauf gefiihrten Trocknungsluft
Uber wenigstens einen Sensor erfasst und bei Erreichen
des Sattigungstaupunktes wird ein Expansionsventil an-
gesteuert, Uber das zusatzliche entspannte Pressluft in
den Kreislauf gegeben wird. Hierdurch ist eine taupunkt-
gefuhrte Pressluftzufuhr erzielt, wodurch eine maximale
Nutzung der Wasseraufnahmekapazitat der eingetrage-
nen expandierten Pressluft ermdglicht ist.

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt weiterhin die
Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung zum Trocknen von
Kunststoffgranulaten auf Grundlage des Prinzips eines
Drucklufttrockners zu schaffen, die einen kostengtinsti-
geren Trocknungsprozess ermdglicht. GemaR der Erfin-
dung wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Pa-
tentanspruchs 6 geldst.

[0012] Mit der Erfindung ist eine Vorrichtung zum
Trocknen von Kunststoffgranulaten geschaffen, welche
einen kostenglinstigeren Trocknungsprozess ermdg-
licht. Dadurch, dass der Trocknungsbehélter in einen ge-
schlossenen Trocknungsluftkreislauf eingebunden ist,
der Uber ein Expansionsventil mit einer Pressluftquelle
verbunden ist, wobei wenigstens ein Sensor zur Mes-
sung des Taupunktes der im Trocknungsluftkreislauf ge-
fuhrten Luft angeordnet ist, der mit einer Steuer- und Re-
gelungseinrichtung verbunden ist, die zur Ansteuerung
des Expansionsventils mit diesem verbunden und zu
dessen Offnung bei Erreichen eines definierten Satti-
gungstaupunktes eingerichtet ist, ist eine Kreislauffiih-
rung eines in den Trocknungsbehalter eingebrachten ex-
pandierten Pressluftvolumens zur maximalen Nutzung
dervorhandenen Wasseraufnahmekapazitat ermdglicht.
[0013] In dem Trocknungsluftkreislauf ist ein Auslass-
ventil zur Abfuhr von Luft bei Uberschreiten eines defi-
nierten Luftdrucks und/oder eines definierten Sattigungs-
taupunkts innerhalb des Trocknungsluftkreislaufs ange-
ordnet. Hierdurch ist ein Druck- und / oder Taupunkt ge-
steuerter Auslass gesattigter Trocknungsluft ermdglicht.
Bevorzugt ist das Auslassventil durch ein Druckbegren-
zungsventil gebildet, das bei Erreichen eines definierten
Grenzdrucks offnet, bis der Grenzdruck wieder unter-
schritten ist. In einer alternativen, einfacheren Ausfih-
rung kann an Stelle des Auslassventils auch lediglich ei-
ne Auslassoéffnung mit definierten Durchmesser ange-
ordnet sein. Dabei ist der Durchmesser so klein gewahlt,
dass durch die Offnung keine nennenswerte Durchmi-
schung der Trocknungsluft mit der AuRenluft erfolgt. Der
durch die Auslassoffnung heraustransportierte Luftvolu-
menstrom andert sich dabei in Abhangigkeit von dem in
dem Trocknungskreislauf anliegenden Druck. (Eine di-
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rekte Taupunktsteuerung der Auslassoffnung ist nicht
moglich, jedoch kann dies indirekt erzielt werden, indem
in Abhangigkeit von dem Taupunkt der Trocknungsluft
das Expansionsventil gedffnet wird, wodurch der Druck
im Kreislauf erhoht wird, wodurch wiederum der aus der
Auslasso6ffnung austretende Luftvolumenstrom erhéht
ist.)

[0014] Inweiterer Ausgestaltung der Erfindung ist eine
Steuer- und Regelungseinrichtung angeordnet, die mit
einem innerhalb des Trocknungsluftkreislaufs angeord-
neten Taupunktsensor und/oder Drucksensor verbun-
den ist und zur Ansteuerung des Auslassventils mit die-
sem verbunden und zu dessen Offnung bei Uberschrei-
ten eines definierten Sattigungstaupunkts oder eines de-
finierten Druckgrenzwerts eingerichtet ist.

[0015] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den tbrigen Unteranspriichen an-
gegeben. Ein Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend im Ein-
zelnen beschrieben. Die einzige Figur 1 zeigt die sche-
matische Darstellung einer Vorrichtung zur Trocknung
von Grundstoffgranulat.

[0016] Die als Ausfiihrungsbeispiel gewahlte Vorrich-
tung zur Trocknung von Kunststoffgranulat besteht im
Wesentlichen aus einem Behalter 1, der an einen ge-
schlossenen Trocknungsluftkreislauf 2 angeschlossen
ist, in dem eine Pumpe 21 sowie eine Heizung 22 ange-
ordnet ist. Uber ein Expansionsventil 3 ist an den Kreis-
lauf 2 eine Pressluftquelle 4 angeschlossen. Das Expan-
sionsventil 3 ist mit einer Steuer- und Regelungseinrich-
tung 8 verbunden, Uber die das Expansionsventil 3 an-
steuerbar ist. An einem Luftauslass 5 des Behalters 1 ist
ein Auslassventil 6 angeordnet, das ebenfalls mit der
Steuer- und Regelungseinrichtung 8 verbunden ist, tiber
welche das Auslassventil 6 ansteuerbar ist. Weiterhin ist
als EingangsgrofRe der Steuer- und Regelungseinrich-
tung 8 ein mit dieser verbundener Sensor 7 zur Messung
des Taupunkts der in dem Behalter 1 befindlichen Trock-
nungsluft angeordnet. In Figur 1 ist der Sensor 7 in dem
Luftauslass 5 des Behalters 1 angeordnet. Der Sensor
7 kann auch direkt in dem Behalter 1 angeordnet sein.
[0017] Die Steuer-und Regelungseinrichtung 8 istder-
art ausgebildet, dass sie in Abhangigkeit von der Abwei-
chung des von dem Sensor 7 ermittelten Taupunkts von
einem in der Steuer- und Regelungseinrichtung 8 hinter-
legten Sattigungstaupunkt das Expansionsventil 3 sowie
das Auslassventil 6 ansteuert. Ist der von dem Sensor 7
ermittelte Taupunkt der Trocknungsluft héher als der hin-
terlegte Sattigungstaupunkt, der im Ausfiihrungsbeispiel
-5 C° betragt, so wird uber die Steuer- und Regelungs-
einrichtung 8 das Auslassventil 6 gedffnet, durch welches
gesattigte Luft entweicht. Weiterhin wird von der Steuer-
und Regelungseinrichtung 8 das Expansionsventil 3 ge-
offnet, wodurch Pressluft aus der Pressluftquelle 4 in den
Trocknungsluftkreislauf 2 eingespeist wird. Ist ein in der
Steuer- und Regelungseinrichtung hinterlegter Soll-Tau-
punkt, der im Ausfiihrungsbeispiel -15 °C betragt, er-
reicht, so werden Uber die Steuer- und Regelungsein-
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richtung 8 das Expansionsventil 3 sowie das Auslass-
ventil 6 geschlossen. Vorzugsweise erfolgt zunachst ein
VerschlieRen des Expansionsventils 3 und nachfolgend
des Auslassventils 6. Hierdurch wird in dem Behalter 1
ein Druck erreicht, der lediglich geringfiigig héher als der
Umgebungsdruck ist. AnschlieRend wird die nun in dem
Kreislauf befindliche Trocknungsluft wiederum solange
unter fortwahrender Warmezufuhr tber die Heizung 22
in dem Kreislauf 2 geflihrt, bis der hinterlegte Sattigungs-
taupunktvon dem Sensor 7 gemessen und an die Steuer-
und Regelungseinrichtung 8 gemeldet wird. Sodann wer-
den das Auslassventil 6 sowie das Expansionsventil 3
Uber die Steuer- und Regelungseinrichtung 8 gedffnet,
und der zuvor beschriebene Prozess beginntvon neuem.
[0018] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die er-
findungsgemaRe Vorrichtung ermdglichen ein erhebli-
ches Energieeinsparungspotenzial gegenliber dem
Stand der Technik. Die zum Einsatzkommende Trocken-
luft hat zwei Aufgaben: Zum einen dient sie der Warme-
zufuhr an das zu trocknende Granulat, um die erforder-
liche Wasserabgabe zu bewirken. Zum anderen dientdie
Trocknungsluft der Aufnahme und des Abtransports des
von dem Kunststoffgranulat abgegebenen Wassers. Bei-
spielsweise ist zur Trocknung von 20 kg Granulat, bei-
spielsweise Polyamid mit einer spezifischen Warmeka-
pazitat von 1,7 kd/kgK auf 333° K (gleich 60 °C) eine
Energie von 11.300 kJ erforderlich. 1 kg Luft hat eine
Warmekapazitat von 1 kJ/kgK. Bei einer Dichte der Luft
von 1,2 kg/m3 ergibt sich zum Transport dieser Energie-
menge ein erforderliches Volumen von etwa 30 m3 (Luft-
volumina sind vorstehend jeweils in Norm-m?3 angege-
ben).

[0019] Polyamid hateine Anfangsfeuchte von etwa 0,2
%, die zur Weiterverarbeitung auf etwa 0,04 % zu redu-
zieren ist. Durch die Trocknungsluft muss folglich eine
Gesamtwassermenge von etwa 32 g aufgenommen wer-
den. Es ist unmittelbar ersichtlich, dass flir die Abfuhr
dieser Wassermenge nur ein Bruchteil des fiir die War-
mezufuhr erforderlichen Luftvolumens erforderlich ist.
Durch das erfindungsgeméafie Verfahren sowie durch die
erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Trocknung von
Kunststoffgranulaten wird die zur Trocknung des Granu-
lats erforderliche Pressluftmenge nunmehr auf das fir
die Wasseraufnahme und dessen Abtransport erforder-
liche Luftvolumen reduziert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trocknung von Kunststoffgranulat,
wobei zunachst eine Menge expandierter Pressluft
(4) als Trocknungsluft dem Kunststoffgranulat zuge-
fuhrt wird, diese Trocknungsluft sodann durch das
Kunststoffgranulat so lange im Kreislauf gefiihrt
wird, bis dessen Taupunkt einen vorgegebenen Sat-
tigungstaupunkt erreicht hat, wonach fortlaufend
wiederholt dem Kreislauf (2) gesattigte Luft entzo-
gen sowie weitere expandierte Pressluft zugefiihrt
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wird, bis ein gewiinschter Taupunkt der im Kreislauf
(2) befindlichen Trocknungsluft eingestellt ist und
diese anschlieRend wiederum solange im Kreislauf
gefuhrt wird, bis sie den Sattigungstaupunkt erreicht
hat, wobei bei Erreichen des Sattigungstaupunktes
zunachst expandierte Pressluft zugefiihrt wird, wo-
durch der Druck in dem Kreislauf (2) erhéht wird,
wobei bedingt durch die Druckerh6hung ein ange-
ordnetes Auslassventil (6) gedffnet wird, durch das
gesattigte Luft aus dem Kreislauf (2) herausgefihrt
wird, bis der anfangliche Prozessdruck wieder ein-
gestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trocknungsluft wahrend der
Kreislauffihrung Warme zugefihrt wird, wobei die
Trocknungsluft bevorzugt an Heizelementen ent-
lang gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Taupunkt
der im Kreislauf (2) gefiihrten Trocknungsluft tber
wenigstens einen Sensor (7) erfasst wird und bei
Erreichen des Sattigungstaupunktes ein Expansi-
onsventil (3) angesteuert wird, Uber das zusatzliche
entspannte Pressluft in den Kreislauf (2) gegeben
wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Heraus-
fihrung von Trocknungsluft tGber ein Druckbegren-
zungsventil erfolgt.

Vorrichtung zur Trocknung von Kunststoffgranulat,
umfassend einen Trocknungsbehalter (1), der in ei-
nen geschlossenen Trocknungsluftkreislauf (2) ein-
gebunden ist, der Uber ein Expansionsventil (3) mit
einer Pressluftquelle (4) verbunden ist, wobei we-
nigstens ein Sensor (7) zur Messung des Taupunk-
tes der im Trocknungsluftkreislauf (2) gefiihrten Luft
angeordnet ist, der mit einer Steuer- und Regelungs-
einrichtung (8) verbunden ist, die zur Ansteuerung
des Expansionsventils (3) mit diesem verbunden
und zu dessen Offnung bei Erreichen eines definier-
ten Sattigungstaupunktes eingerichtet ist, wobei in
dem Trocknungsluftkreislauf (2) ein Auslassventil (6)
zur Abfuhr von Luft bei Uberschreiten eines definier-
ten Luftdrucks und/oder eines definierten Satti-
gungstaupunktes innerhalb des Trocknungsluft-
kreislaufs (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuer- und Regeleinrichtung
(8) angeordnet ist, die mit einem innerhalb des
Trocknungsluftkreislaufs (2) angeordneten Tau-
punktsensor (7) und/oder Drucksensor verbunden
ist und zur Ansteuerung des Auslassventils (6) mit
diesem verbunden und zu dessen Offnung bei Uber-
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schreiten eines definierten Sattigungstaupunktes
oder eines definierten Druckgrenzwerts eingerichtet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auslassventil durch ein Druck-
begrenzungsventil gebildet ist, dass bei Erreichen
eines definierten Grenzdrucks 6ffnet.

Claims

Method for drying plastic granulate, wherein first an
amount of expanded compressed air (4) is intro-
duced to the plastic granulate as drying air, said dry-
ing air is then circulated through the plastic granulate
until its dew point has reached a defined saturation
dew point, after which saturated air is continuously
repeatedly removed from the circuit (2) and further
expanded compressed air is introduced until a de-
sired dew point of the drying air in the circuit (2) is
adjusted and itis subsequently circulated again until
it reaches the saturation dew point, wherein, when
the saturation dew point is reached, first, expanded
compressed air is introduced, whereby the pressure
in the circuit (2) is increased, wherein, due to the
increased pressure, an arranged outlet valve (6) is
opened, through which saturated air is discharged
from the circuit (2) until the initial process pressure
is readjusted.

Method according to claim 1, characterised in that
the drying air is supplied with heat during the circu-
lation, wherein the drying air is preferably guided
along heat elements.

Method according to one of the previous claims,
characterised in that the dew point of the drying air
guided in the circuit (2) is detected by at least one
sensor (7) and when the saturation dew point is
reached, an expansion valve (3) is activated, via
which the additional expanded compressed air is
added to the circuit (2).

Method according to one of the previous claims,
characterised in that the discharge of drying air is
carried out via a pressure limiting valve.

Device for drying plastic granulate comprising a dry-
ing container (1), which is integrated in a closed dry-
ing air circuit (2), which is connected via an expan-
sion valve (3) to a compressed air source (4), where-
in atleast one sensor (7) for measuring the dew point
of the air guided in the drying air circuit (2) is ar-
ranged, which is connected to a control and regula-
tion device (8), which is connected to the expansion
valve (3) in order to control it and is adapted to open
it when a defined saturation dew point is reached,
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wherein in the drying air circuit (2) an outlet valve (6)
is arranged for the discharge of air when a defined
air pressure and/or a defined saturation dew point
within the drying air circuit (2) is exceeded.

Device according to claim 5, characterised in that
a control and regulation device (8) is arranged, which
is connected to a dew point sensor (7) and/or pres-
sure sensor arranged inside the drying air circuit (2)
and is connected to the outlet valve (6) in order to
control it and is adapted to open it when a defined
saturation dew point or a defined pressure limit value
is exceeded.

Device according to claim 5, characterised in that
the outlet valve is formed by a pressure limiting valve,
which opens when a defined limit pressure is
reached.

Revendications

Procédé de séchage de granulés en matiere plasti-
que, sachant que dans un premier temps une quan-
tité d’air comprimé (4) détendu est amenée a titre
d’air de séchage aux granulés en matiére plastique,
que cet air de séchage est ensuite guidé en circuit
fermé a travers les granulés en matiere plastique
jusqu’a que son point de rosée ait atteint un point de
saturation spécifié,

ce aprés quoi de I'air saturé est répétitivement retiré
du circuit (2) et de I'air comprimé détendu supplé-
mentaire est amené jusqu’a ce que l'air de séchage
se trouvant dans le circuit (2) se soit stabilisé sur un
point de rosée souhaité, et que cet air circule ensuite
a son tour en circuit fermé jusqu’a avoir atteint le
point de rosée de saturation, sachant que, lorsque
le point de rosée saturation est atteint, de I'air com-
primé détendu est amené dans un premier temps,
ce qui accroit la pression dans le circuit (2), sachant
que la hausse de pression provoque l'ouverture
d’'une vanne d’échappement (6) agencée, par la-
quelle I'air saturé est guidé hors du circuit (2) jusqu’a
ce que la pression processuelle initiale soit a nou-
veau stabilisée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que de la chaleur est ajoutée a I'air de séchage pen-
dant sa circulation dans le circuit, sachant que l'air
de séchage est guidé de maniére a longer de préfeé-
rence des éléments chauffants.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le point de rosée de l'air
de séchage guidé dans le circuit (2) est saisi par au
moins un capteur (7) et qu’une fois atteint le point
de rosée de saturation, une vanne de détente (3) est
pilotée pour ajouter de I'air comprimé détendu sup-
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plémentaire dans le circuit (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le guidage de l'air de
séchage hors du circuit a lieu via une vanne limita-
trice de pression.

Dispositif de séchage de granulés en matiére plas-
tique, comprenant un réservoir de séchage (1) inté-
gré dans un circuit fermé d’air de séchage (2), circuit
qui est relié a une source d’air comprimé (4) via une
vanne de détente (3), sachant qu’est disposé au
moins un capteur (7) pour mesurer le point de rosée
de l'air guidé dans le circuit (2) a air de séchage,
capteur qui est raccordé a un dispositif de comman-
de et de régulation (8) relié a la vanne de détente
(3) pour la piloter, et qui est configuré pour ouvrir la
vanne lorsqu’est atteint un point de rosée de satu-
ration défini, sachant que dans le circuit d’air de sé-
chage (2) est agencée une vanne d’échappement
(6) pour évacuer I'air lorsqu’une pression d’air et/ou
un point de rosée de saturation défini(e)(s) est/sont
dépassé(e)(s) al'intérieur du circuit d’air de séchage

@).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que est agencé un dispositif de commande et
régulation (8) relié¢ a un capteur de point de rosée
(7) et/ou un capteur de pression situé a l'intérieur du
circuit d’air de séchage (2), et qui estrelié a lavanne
d’échappement (6) pour piloter cette derniére, et qui
est configuré pour lafaire s’ouvrir lorsqu’estdépassé
un point de rosée de saturation défini ou une valeur
limite de pression définie.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la vanne d’échappement est formée par une
vanne limitatrice de pression qui s’ouvre lorsqu’est
atteinte une pression limite définie.
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