Vorteile der Adsorptionsentfeuchter zu
Kaltetrocknern in Kuhl- und TK-Anlagen

Einfithrung

Um zu erlautern, warum Kondensationstrockner in kalten Umgebungen wenig
effektiv sind, nutzen wir hier das Beispiel einer Brauerei.

Um Kondensation auf kalten Oberflachen und Schimmelpilzbildung zu vermeiden,
werden in Brauereien der Taupunkt der Luft und die relative Luftfeuchtigkeit
kontrolliert und reguliert.

Der Taupunkt sollte immer ein paar Grad unter der Temperatur der kaltesten
Oberflache im Raum reduziert werden und die relative Luftfeuchtigkeit sollte
mindestens bei 70% oder niedriger liegen.

Kondensationstrockner kontra Adsorptionsentfeuchter

Ein Kondensationstrockner ist bei warmen Temperaturen und hoher
Luftfeuchtigkeit am wirkungsvollsten.

Das heiBt, die Trocknungsleistung nimmt bei Kondensationstrocknen stark ab,
wenn diese Gerdte in verhdltnismaBig kilhlen Umgebungen, wie in Brauereien,
eingesetzt werden.

Wie in Abbildung 1 dargestellt, zeigt das Mollier Diagramm das Verhaltnis
verschiedener Eigenschaften der Luft, von den vorhandenen Temperaturen und
der Luftfeuchtigkeit.

Wahrend es bei der Adsorptionstechnologie theoretisch keine Begrenzung des
Trocknungsgrades gibt, wird bei Kondenstrocknern der minimale Taupunkt von
der Temperatur der Kiuhlflache des Kondenstrockners vorgegeben.

Der zu erzielende Taupunkt in einer Brauerei liegt um die 9°C. Dadurch dass ein
Kondensationstrockner nur bis zirka 7°C wirksam ist, ist die
Entfeuchtungsleistung dieser Gerate extrem gering (siehe Prozesse 1-2).

Ein Adsorptionsentfeuchter dagegen verflgt in dieser Umgebung Uber ganzlich
andere Betriebsparameter und ist in der Lage, groBe Mengen Feuchtigkeit der
Raumluft zu entziehen (siehe Prozesse 1-3).

Obwohl die Trocknungsleistung der Kondenstrockner in diesen kalten
Umgebungen dramatisch sinkt, bleibt der Energieverbrauch ungefahr gleich hoch.
Die einzige Mdglichkeit, um die Wirksamkeit der Kondenstrockner in einer
Umgebung zu erhdhen, in der die Differenztemperatur nur sehr gering ist, besteht
darin, die Durchflussleistung der Luft zu steigern. Bei dieser geringen
Differenztemperatur misste die Durchflussleistung um Faktor 15 erhéht werden.
Dadurch wirden wiederum der Energieverbrauch und die damit verbundenen
Kosten extrem steigen.
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Abbildung 1

Die Prozesse beider Entfeuchtungsgerate sind stark unterschiedlich, obwohl sie zu
Beginn den gleichen Bedingungen ausgesetzt sind (1). Nach dem
Trocknungsprozess des Kondenstrockners hat sich der absolute Wassergehalt der
Luft lediglich um 0,2 g/kg verringert. Nach der Adsorptionstrocknung wurde der
Wassergehalt um 3,3 g/kg reduziert. Die Entfeuchtungsleistung des
Adsorptionsentfeuchters ist deutlich héher, ndmlich 16,5-mal mehr als bei der

Kondensationstrocknung.



