= Anwenderbericht

Druckluftaufbereitung in der Nahrungsmittelindustrie

Branche: Lebensmittel

Kunde/Ort/Jahr: Nukamel, Weert (Niederlande), 2014
Anwendung der Druckluft: Forderluft, Prozessluft

Installierte Produkte: DRYPOINT RA, BEKOMAT

Rund 150 Tonnen pulverférmiger Rohstoffe fiir Milchaustauscher mussen taglich beim niederlandi-
schen Unternehmen Nukamel von Tanklast-zigen in Silos beférdert werden. Als Transportmedium
dient niedrig verdichtete Druckluft. Enthdlt sie zu viel Feuchtigkeit, droht der Infarkt des Systems:
durch Zusetzen der Férderschlduche mit verkrustendem Pulver. Ungewdhnliche Standortbedingun-
gen machen die Sache nicht leichter.

Die Adresse ,Industriekade” |asst es nicht vermuten, aber es ist das reinste niederlandische Idyll:
Direkt vor der Haustur flieRt der Zuid-Willemsvaart-Kanal. Am Ufer gegentiber dreht sich tréage eine
Windmuhle in der leichten Sommerbrise. Ihren kithlenden Schatten wirft sie auf einen Camping-
platz direkt zu ihren FuRen. Und in der Nachbarschaft hort man Kinder in den Garten ihrer Eltern-
hauser spielen. Die heile Welt von Weert bei Roermond ist perfekt — und soll es bitteschén auch
bleiben. Heiter, sonnig und beschaulich ruhig.

Exakt darin liegt die Herausforderung fur Industriebetriebe, die mitten in dieser niederlandischen
Idylle ihr Tagwerk verrichten. Sie haben - bei aller Wirtschaftsfreundlichkeit des Standorts — mit
strengen Larmschutzbestimmungen zu leben. Und mit der naturgegeben hohen Luftfeuchtigkeit
des wasserreichen Umlands. So wie Nukamel, der 1954 gegriindete weltweit erste Produzent von
Milchaustauschern fur die Tieraufzucht. Ausgehend von den traditionellen Milchproduktionslan-
dern Niederlande und Belgien ist Nukamel heute in Gber 40 Nationen der Erde vertreten.
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Milchaustauscher sind weltweit ein unverzichtbares Lebensmittel in der Tier-aufzucht der ersten
Wochen. So dienen sie beispielsweise als Ersatz der Muttermilch. Oder dann, wenn nicht gentigend
Rohmilch fur die Futterung vorhanden ist. Betriebe, die ausschlieflich auf die Aufzucht spezialisiert
sind, haben zudem haufig keine Moglichkeit, im eigenen Betrieb gewonnene Rohmilch zu verfut-
tern. Auch sie sind auf lange lagerfdhige Milchaustauscher von Nukamel angewiesen.

Der extrem unterschiedliche Nahrstoffbedarf der diversen Tierarten in den einzelnen Lebensphasen
bedingt ein hohes Mal3 an Kenntnis fiir die richtige Rezeptur. Mit mehr als 20 auf spezielle Nah-
rungsanspriiche ausgerichteten Marken unterstitzt Nukamel das gesunde Wachstum von Kalbern,
Ferkeln, Lammern, Kiiken und anderen Jungtieren. Dabei setzen sich samtliche Rezepturen aus-
schlieRlich aus naturlichen Rohstoffen zusammen.

Allen diesen Grundrohstoffen gemein ist ihre pulvrige Konsistenz — und ihre Anlieferung per Tank-
lastwagen ins niederlandische Nukamel-Werk direkt am Zuid-Willemsvaart-Kanal und praktisch mit-
ten im Wohngebiet.

Rund 150 Tonnen Pulver-Rohware taglich

Rund 150 Tonnen Rohware errei-
chen taglich in bis zu funf Tanklast-
ztgen ihr Ziel in Weert. Kein Ziel
wie jedes andere - dafr sorgen
die ortlichen Larmschutzverord-
nungen. Sie lassen es namlich nicht
zu, die pulvrige Ladung - wie sonst
ublich - unter Einsatz Lkw-eigener
Kompressoren per Druckluft vom
Tank in die Nukamel-Silos zu befor-
dern. ,Zu laut", sagen die lokalen
Grenzwerte.

Die Transportlufterzeugung tber-
nimmt deshalb bei Nukamel eine eigens fur die Entladung der Rohstoff-Tanklastziige installierte
Druckluftanlage. Sie besteht aus einem aufwéndig gerduschgekapselten, niedrig verdichtenden
Kompressor tief im Inneren des Gebaudekomplexes. Niedrig verdichtend deshalb, weil die Tanks
der Lastzlige mit maximal zwei Bar beaufschlagt werden durfen. Druckluft stromt vom Kompressor
tber ein Schlauchsystem in C-Rohr-Dimension auf den langen Weg zum Lkw und von dort mit dem
Pulver zum Silo. Auf dieser Strecke zeigt sich das typische Problem komprimierter Luft: ihr Wasser-
gehalt. An einem schénen Sommertag mit 25 Grad Lufttemperatur und einer relativen Luftfeuch-
tigkeit von 60 Prozent enthalt die Ansaugluft des Kompressors rund 13 Gramm Wasser pro Kubik-
meter. Bei einem Forderluftbedarf von 1000 m3/h entspricht das beachtlichen 13 Litern pro Stunde!

Durch Abkuhlen der komprimierten und feuchten Druckluft schlagt sich Kondensat nieder: an den
Schlauchinnenwanden auf dem Weg zum Tankwagen, im Tank selbst und in den Schlauchen vom
Tankwagen zum Silo.

Grundsatzlich ist die Verbindung von Feuchtigkeit mit pulverférmigem Transportgut eine prekare
Kombination, die vielfaltige Probleme nach sich ziehen kann - von Qualitatseinbufen durch Klum-
penbildung bis hin zu Bakterien-wachstum im Produkt. Bei Nukamel blieb man zwar zum Glick von
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solch drastischen Folgen verschont, hatte aber mit einem erheblichen ,logistischen* Problem zu
kampfen: die Feuchtigkeit in den Schlauchen wirkte sich nachteilig auf die Effektivitat des Pulver-
transports aus. Und zwar durch fortschreitende Ablagerung des Rohstoffpulvers an den feuchten
Schlauchinnenseiten und ein dadurch drohender Infarkt des Transportsystems durch ,Arterienver-
kalkung®.

Um diesen Infarkt zu verhindern, stand nach jeweils zwei bis drei entleerten Tanklastzlgen eine
,Notoperation“ an: das mechanische Reinigen der demontierten Schlduche durch Ausschaben, Aus-
bursten und Ausblasen - mit einem Zeitaufwand von jeweils zwei bis drei Stunden.

Prekare Situation durch erhéhte Lieferfrequenz

Prekar wurde die Situation Mitte 2013 mit der erhohten Anlieferfrequenz eines besonders hygro-
skopischen Pulverrohstoffs. Die Taktzahl der damit eintreffenden Lkw und der damit verbundene
Reinigungsaufwand waren weder organisatorisch noch wirtschaftlich vertretbar. Hochrechnungen
prognostizierten zehn bis zwolf Ausfallstunden pro Woche, also kumuliert vier Tage im Monat -
was wiederum fiir Nukamel kalkulatorischen Kosten von gut 3000 Euro monatlich entsprach. Ganz
zu schweigen vom zusatzlichen Reinigungsaufwand der Lkw-Tanks selbst, auch wenn der auf die
Spediteure entfiel.

Der Handlungsbedarf war also mehr als dringend. Der Auftrag klar: Bereitstellung trockener Trans-
portluft! Doch es gab ein Problem: die geringe Verdichtung der Forderluft von lediglich 1,8 Bar.
Gangige Drucklufttrockner sind auf deutliche hohere Kompressionsraten ausgerichtet und - so pa-
radox es klingen mag — mit einer Unterforderung restlos tberfordert.

Schnell wurde den Nukamel-Verantwortlichen deutlich, dass konventionelle Trocknerauslegungen
nicht zum Erfolg fiihren wiirden.
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Die Losung brachte schlielich der Blick ins belgische Nukamel-Partnerwerk, das mit der Trockner-
technologie des deutschen Druckluft-Systemanbieters BEKO TECHNOLOGIES dhnliche Herausfor-
derungen bereits erfolgreich meisterte.

Lediglich drei Monate vom ersten Planungsgesprach bis zur Realisierung benétigten die Konstruk-
teure und Systemplaner von BEKO TECHNOLOGIES, um auch bei Nukamel in den Niederlanden
fur restlose Entspannung zu sorgen. Sprich: fur absolut trockene Druckluft.

Kaltetrockner fur niedrig verdichtete Luft

Installiert wurde ein speziell auf die Anforderungen der niedrig verdichteten Luft dimensionierter
Kéltetrockner der Serie DRYPOINT RA von BEKO TECHNOLOGIES.

Im DRYPOINT RA erfolgt die Drucklufttrocknung tiber einen optimalen Warmeaustausch durch Ge-
genstromverfahren tber die gesamte Strecke. Dabei stromt die Luft in einer abwarts gerichteten
Bewegung ohne unginstige Umleitungen. Dieser grozuigig dimensionierte Counter-Flow-Wérme-
tauscher, der sich unter anderem aus einem Luft-Luft- und einem Luft-K&ltemittel-Warmetauscher
zusammensetzt, kihlt die Druckluft bis
auf eine Temperatur von plus 3 Grad Cel- '
sius herunter, wobei die BaugroRe des
Wadrmetauschers nicht nur eine beson-
ders effektive Abkuhlung begtinstigt,
sondern auch den Stromungswiderstand
auf ein absolutes Minimum senkt. Dieser
Aspekt ist die unbedingte Voraussetzung
fur den erfolgreichen Einsatz bei gerings-
ter Kompression, wie hier bei Nukamel.

DRYPOINT® RA = -

Die warme, mit Feuchtigkeit gesattigte
Druckluft wird beim Eintritt in den Kalte-
trockner im Luft-Luft-Warmetauscher
vorgekihlt. Dadurch wird die im folgen-
den Luft-Kaltemittel-Warmetauscher be-
notigte Kalteleistung des Kéltemittels re-
duziert und das System besonders ener-
gieeffizient.

Die Schwerkraft unterstutzt eine beson-
ders hohe Trépfchenabscheidung von na-
hezu 99 Prozent. In dem sehr grolRen
Kondensat-Sammelraum mit anschlie-
Bender Ruckfihrung wird die Stromungs-
geschwindigkeit stark herabgesetzt. Ein
MitreiRen von bereits abgeschiedenem
Kondensat wird also zuverldssig vermie-
den.
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Kondensatableitung serienmaRig inklusive

Wie die meisten DRYPOINT RA-Kaltetrockner verfligt auch das bei Nukamel installierte Modell se-
rienmé&Rig tber einen niveauregulierten BEKOMAT-Kondensatableiter. Er arbeitet um ein Vielfa-
ches effektiver und sicherer als etwa zeitgetaktete oder gar Schwimmerableiter, wie sie anderweitig
meist verbaut werden. So gelingt es dem BEKOMAT beispielsweise, das Kondensat ohne jeden
Druckluftverlust abzuleiten - eine Kostenersparnis, die mitunter groRer ist als der gesamte Strom-
verbrauch des Kaltetrockners.

Vor dem Austritt aus dem DRYPOINT RA wird die getrocknete, kalte Druckluft im Luft/Luft-Warme-
tauscher wieder erwarmt. Das senkt die relative Luftfeuchtigkeit erheblich und die eingesetzte Kal-
teleistung wird um bis zu 60 Prozent zurtickgewonnen.

Konkret heit das am Beispiel Nukamel: Die mit 180 Grad Celsius aus dem Kompressor gelieferte
Luft erreicht den Zwischenkihler mit etwa 60 Grad und wird im Trocknungsprozess auf etwa drei
Grad Celsius gekthlt. Am Austritt des DRYPOINT RA und nach dem Aufwérmen werden wiederum
22 Grad Celsius gemessen: die ideale Transportluft-Temperatur. Und die Luftfeuchtigkeit? Betrug
sie beim Eintritt in den Trockner noch 100 Prozent, liegt sie nach dem Prozess bei nur noch 30 Pro-
zent. Idealbedingungen also auch in diesem Punkt.

Perfekte Werte, die sich nach der Installation bei Nukamel tibrigens nicht erst langsam einpendeln
mussten. Angeliefert als komplett in einem Gehause verbautes ,Plug-and-Play“-System konnte der
DRYPOINT RA namlich sofort seine volle Wirkung entfalten.

Druckluft in ,trockenen Tiichern®

Funktion und Wirkung der Drucklufttrocknung zu tiberwachen, ist fir Nukamel ebenfalls denkbar
einfach. Dafiir sorgt die anwenderfreundliche Steuerung des Systems tber eine Bedieneinheit am
Gerategehause.

Neben der Funktionskontrolle des Trockners tibernimmt die Steuerung auch das Uberwachen des
serienmaRigen niveauregulierten Kondensatableiters — inklusive Anzeige etwaiger Stérmeldungen.
Ein Advanced Draining System (ADS) erfasst die Zustandsmeldungen des Kondensatableiters und
|6st, falls notig, eine entsprechende Warnmeldung aus. Sogar die Testfunktion des Ableiters kann
Uber die Steuerung zentral ausgeldst werden.

Also alles ,in trockenen Tuchern® an der Industriekade 32 im idyllischen Weert bei Roermond. Und
ruhiger ist es dort auch noch — denn nicht nur die Luft-schlduche bleiben jetzt absolut trocken, son-
dern auch das Innere der Lkw-Tanks. Und das bedeutet weniger Reinigungsaufwand vor Ort. Dar-
uber freuen sich sowohl die Nachbarn als auch die Spediteure.
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