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Bandtrocknung im 
Schnelldurchlauf
Umrüstung auf energiesparende  
Niedertemperaturtrocknung

Die Qualität der Heißlufttrocknung ihrer breiten Aluminiumbänder 
zu verbessern, die Bandgeschwindigkeit zu erhöhen und den bis 
dahin hohen Energieeinsatz zu reduzieren – dies waren die Anfor-
derungen von Alanod Aluminium Veredelung an Harter. Durch den 
Austausch des alten Heißlufttrockners konnte der Energieeinsatz der 
gesamten Anlage um über die Hälfte gesenkt werden.

Seit 1976 stellt Alanod hochwertige, in 
Eloxal und PVD-Verfahren veredelte Alu-
miniumbänder her. Die speziell gefertigten 
Oberflächen finden ihren Einsatz haupt-
sächlich in der Beleuchtungsindustrie. 
Aber auch für den dekorativen Bereich, 
die Bau-, Kfz- und Computerindustrie so-
wie die Solarindustrie werden anodisierte 
Aluminiumbänder produziert. Drei com-
putergesteuerte, technisch modernste Elo-
xalanlagen veredeln jährlich bis zu 30.000 
Tonnen Aluminiumband. Die bis zu 220 
Meter langen Großanlagen ermöglichen 
das Anodisieren und Glänzen von Bändern 
bis zu einer Breite von 1.250 Millimeter 
und einer Dicke von 1,5 Millimeter. Ferner 
werden mit vier Vakuumbeschichtungsan-
lagen kontinuierlich Aluminiumbänder bis 
1.250 Millimeter Breite und 0,15 bis 1,2 
Millimeter Dicke reflexionsverstärkend 
beschichtet.

Harter hat sich seit vielen Jahren auf en-
ergiesparende Niedertemperaturtrocknung 
unter anderem in den Bereichen Galvanik 
und Lackiertechnik spezialisiert. Das All-
gäuer Unternehmen installierte einen neu-
en Trocknungstunnel mit Heizregister und 
ein Airgenex-Entfeuchtungsmodul 15000 
HT, das stark entfeuchtete Luft über die 
Aluminiumbänder führt und dabei Feuch-
tigkeit aufnimmt. Die feuchte Luft wird 
anschließend im Trocknungsmodul abge-
kühlt, damit das Wasser auskondensiert. 
Die entfeuchtete kühle Luft wird über ein 

Aluminiumband beim 
Ausfahren aus dem 
Trocknungstunnel 
mit dem darunter 
angebrachten Air-
genex-Entfeuchtungs-
aggregat �5000 HT.
Bilder: Harter

Sonderdruck 

 9/2009
September 2009

63. Jahrgang

www.metalloberflaeche.dem
et

al
lo

b
er

fl
äc

h
e

COATING OF PLASTIC AND METAL

Alanod has been producing high 
quality anodized or PVD coated 
aluminium strip since 1976. The 
specially coated surfaces are mainly 
used in the lighting industry. But 
anodized aluminium strip is also 
produced for decorative purposes, 
for construction, automotive and 

Rapid results – 
aluminium strip 
leaves the drying 
tunnel perfectly dry 
after two seconds.

Quick Pass-Through 
Belt Drying
Installation of an energy-saving condensation  
type replacement drying system

Alanod GmbH & Co. KG specified the following requirements 
to be met by Harter – to improve their wide aluminium strip 
hot air drying quality, to increase the conveyor belt speed, and 
to reduce the high energy consumption. The replacement of 
the previous hot air dryer cut the power consumption of the 
whole facility by more than half. 

computer applications as well as for 
the solar industry. Three computer-
controlled, state-of-the-art anodizing 
lines are used to finish as much as 
30,000 tons of aluminium strip a 
year. The 220 m max. long lines can 
anodize and finish polish strip as 
wide as 1,250 mm and as thick as 

1.5 mm. Also, four vacuum coating 
lines are used to apply, in continuous 
operation, a high gloss coat on 
aluminium strip as wide as 1,250 mm 
and 0.15 to 1.2 mm thick.

In a search for drying options 
Alanod came across the Southern 
German company Harter. The drying 
system manufacturer had developed 
the so-called heat pump based 
condensation drying technology 
more than 25 years ago and has 
installed many hundreds of dryers 
in the surfacing field ever since. 
Following successful testing in 
Harter‘s pilot plant station Alanod 
decided to invest in this energy-
saving system.

Harter installed a new drying tunnel. 
Aluminium strip passing through this 
tunnel is dried in only two seconds. 
Drying proper is supported by non-
compressed air blowing. Special 
nozzles at the tunnel entrance 
provide the perfect air knife. Today, 
the drying process temperature is 
about 90 °C. The previous process 
required 160 °C (eight bar steam 
main). Alanod could also increase 
their belt speed to as much as  
50 m/min – mark you, with the 
strip perfectly dry! One of the most 
important targets – minimization of 
quality cost – was thus attained.

The use of the Harter dryer reduced 
the steam heating power from 174 kW 
to 30 kW electrical. The new drying 
system decreased the power 
consumption of the whole facility by 
50 to 60 percent. The requirement for 
an adequate energy balance, which 
was important to Alanod, was also 
met. The new drying system was 
also a progress in terms of ecology 
– the previous hot air drying system 
had emitted 600 m³/h of hot air into 
the environment. 

Each dryer has a so-called Airgenex® 

dehumidification module attached. 
The module conditions the air 
required for the process. The 
latter is highly dehumidified and 
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Wärmerückgewinnungssystem wieder er-
wärmt und der Kreislauf beginnt emissi-
onsfrei von vorne.

Höhere Prozesssicherheit 
als nebeneffekt

Mit der Kondensationstrocknung wurde die 
bisherige Dampfheizleistung von 174 Kilo-
watt auf 30 Kilowatt gesenkt. Der Energie-
einsatz der gesamten Anlage konnte mit der 
Umstellung des Trocknungsverfahrens um 50 
bis 60 Prozent gesenkt werden. 

Der eigentliche Trocknungsprozess, der 
vorher 160 Grad Celsius (8 bar Dampfnetz) 
erforderte, findet jetzt bei 80 bis 100 Grad Cel-
sius (3,5 bar Dampfnetz) statt. Die niedrigeren 
Temperaturen wirken sich sehr schonend auf 
die zu trocknenden Produkte aus. Mit dem 
höchst effizienten Trocknungsverfahren war 
der Aluminiumveredler nun auch in der Lage, 
seine Bandgeschwindigkeit auf bis zu 50 m/
min zu erhöhen. Die Trocknungszeit beträgt 
dann lediglich knapp zwei Sekunden.

Mit der Heißlufttrocknung wurden frü-
her 600 m³/h heiße Luft ins Freie geblasen. 

Die Airgenex-Kondensationstrocknung 
arbeitet hingegen mit Wärmerückgewin-
nung im geschlossenen System. Das be-
deutet für Alanod, abgesehen von den öko-
logischen und wirtschaftlichen Vorteilen, 
eine höhere Prozesssicherheit, da Wetter-
einflüsse nahezu ferngehalten werden.

Vor der Trocknung beziehungsweise 
nach dem Abquetschen wird heute bei 
speziellen Bandprodukten am Trockner-
eingang von oben und unten mit sehr ho-
hen Luftgeschwindigkeiten abgeblasen. 
Das erleichtert den Prozess zusätzlich. 

Eine bessere Trocknungsqualität, mehr 
Durchsatz, Energieeinsparung und zusätzlich 
eine höhere Prozesssicherheit – die Vorgaben 
des Kunden wurden mehr als erfüllt.

TROCKNUNGSANLAGEN, DIE ÜBERZEUGEN.

Harter trocknet. Alles.
Immer budget- und umweltbewusst, mit einem Drittel der Energie, die herkömmliche Trockner benötigen.
Und immer so perfekt und individuell wie Ihre Produkte selbst:

Airgenex® Trocknungssysteme

> Der Prof i für Galvanik, Lack, Metall, Kunststoff,
Lebensmittel, Holz und die Reinigungsindustrie

> Zeitsparend: Über 50 % schneller als 
konventionelle Systeme

> Kostensparend: Weniger Ausschuss durch
produktschonende Trocknung

> Umweltschonend: Geschlossenes System
mit Wärmerückgewinnung

> Die erste Wahl für intelligente Schlamm-
trocknung

> Ballastsparend: Gewichtsreduktion um 
bis zu 60 %

> Kostensparend: Bis zu 60 % geringere
Entsorgungskosten

> Umweltschonend: Geschlossenes System
mit Wärmerückgewinnung

HARTER Oberflächen- und Umwelttechnik GmbH Fon  +49 (0) 8383/9223-0    www.harter-gmbh.de

Erleben Sie

Trocknungstechnik

LIVE
im HARTER

Technikum.

Drymex® Schlammtrocknung

Die Konstruktions- 
zeichnung zeigt  
ein Trocknungstunnel  
mit Airgenex- 
Entfeuchtungsaggregat 
�5000 HT.
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Contact:

Harter GmbH
Norbert Fessler
D-88167 Stiefenhofen
Tel.: +49 (0) 8383-9223-12
norbert.fessler@harter-gmbh.de
www.harter-gmbh.de

 PERFECTION IN EVERY 

DRYING MATTER.  
 THE BEST KNOWS NO ALTERNATIVE.         
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Experience

drying technology

LIVE
in the HARTER

trial station

The dryer has an Airgenex® 

dehumidification module 
attached. It conditions the 
air required for the process. 
Drying takes place inside 
a system which is closed 
air-wise.

Heat recuperation in the closed 
system is energy-efficient and 
reduces carbon dioxide emission 
enough for buyers to benefit from 
government subsidies.

heated before it is passed over 
the aluminium strip. Now, the 
unsaturated air quickly absorbs 
humidity by physical action.
Subsequently, the moist air is cooled 
in the dehumidification module, 
and the water condenses. Then, 
the air is reheated and returned to 
the dryer. This circuit is thus closed 

air-wise and almost emission-free. 
It is always fully independent of the 
ambient climatic conditions. Highest 
process reliability is ensured.

Heat pump based condensation 
drying is normally effected at 
temperatures between 40 °C and 
75 °C ab. The alternative physical 

approach enables drying at low 
temperatures which prevent 
product degradation and allow 
earlier subsequent processing. 
Temperature reduction, however, 
although a factor for Alanod, did 
not range among the vital factors as 
described above. 

Today, Alanod‘s aluminium strip is 
perfectly dry and free from staining, 
ready for further processing. Better 
drying quality, increased throughput, 
energy savings and optimum process 
reliability on top of it – the customer 
requirements were more than fully 
met.


