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Abblasen und Trocknen aus einem Guss

Innovativer Einsatz — Feintool AG und Harter GmbH zeigen Vielfdltigkeit der Kondensationstrocknung

Die Feinschneidtechnik schneidet Metallteile prdzisionsgenau in die gewiinschte Form. Prozessbedingt sind die Metallteile nach dem
Schneiden mit einer Olschicht liberzogen. Zwanglaufig miissen die Waren deshalb gewaschen, gereinigt und anschlieBend getrock-
net werden, um fiir den ndachsten Prozessabschnitt der Beschichtung vorbereitet zu werden. Im vorliegenden Fall war der Waschvor-
gang unzureichend und eine Reinigung umweltunvertraglich. Der Betreiber machte sich auf die Suche nach einer grundlegend neuen
Losung: eine Anlage, die gleichzeitig das Ol entfernen und trocknen kann.

Die Herausforderung

Das Schweizer Unternehmen Feintool mit
Sitzin Lyss ist ein Technologieunternehmen
mit globaler Ausrichtung fiir Feinschneid-
anlagen, Feinschneid- und Umformkompo-
nenten sowie Automatisierungstechnik. Es
ist ein Teil von Feintools Unternehmensphi-
losophie, fiir ihre Kunden nachhaltige Wett-
bewerbsvorteile zu schaffen. Nicht zuletzt
aus diesem Grund strebt das weltweit ope-
rierende Unternehmen auch fiir sich selbst
die besten Technologien beziehungswei-
se optimale Prozessabldaufe an und hat
sich deshalb mit einer alternativen Trock-
nungstechnologie auseinandergesetzt. Bei
den geschnittenen Metallteilen von Fein-
tool handelt es sich um Tragerplatten fir
Bremsbeldge. Der Bremsbelag wird nach
dem Schneiden auf die Tragerplatte aufge-
bracht. Ist diese jedoch zu stark mit Ol iiber-
zogen, haftet der Belag nicht fest genug.
Feintool war nicht langer bereit, diese un-
befriedigende Situation hinzunehmen, und
suchte nach einem anderen Weg aus dieser
Problematik. Ein alternatives [6semittelhal-
tiges Reinigungsverfahren war keine ideale
Losung, da fiir das Schweizer Unternehmen
okologische Prinzipien eine wichtige Rolle
spielen.

Die ersten Gesprdachen zwischen Feintool
mit dem Unternehmen Harter aus Stiefen-
hofen im Allgdu zeigten die Moglichkeiten
der Trocknungstechnologie, wodurch die
Eckpfeiler fiir ein Pilotprojekt abgesteckt
werden konnten. Das anvisierte Ziel war
eine Anlage, die in Kombination abblasen
und trocknen kann, so dass der nachfol-
gende Reinigungsvorgang tberfliissig wer-
den wiirde. Als erster Schritt sollte eine
Testserie gestartet werden, um Parameter
und Eigenschaften der Abblasung als auch
der Trocknung naher definieren zu kdnnen.
Dazu fertigte der Trocknungsanlagenbau-
er einen extra Versuchsaufbau an, da diese
neue Situation im vorhandenen unterneh-
menseigenen Technikum so nicht simuliert
werden konnte. Bei dem Grofversuch wur-

den 150 Trdgerplatten getestet, das heifdt
abgeblasen und getrocknet. Im Anschluss
gingen die Platten zuriick zu Feintool be-
ziehungsweise zum eigentlichen Herstel-
ler, der wiederum die getrockneten Platten
einer Qualitatspriifung unterzog. Es zeig-
te sich, dass die Voraussetzungen fiir das
Aufbringen des Bremsbelags nun gegeben
waren. Die Abblas- und Trocknungsver-
suche waren erfolgreich. Einer Investition
stand nichts mehr im Wege.

Die richtige Luftfiihrung

Harter realisierte bei Feintool eine vollauto-
matische kontinuierliche Abblas- und Trock-
nungsanlage. Die Trdagerplatten verlassen
wie bisher die Feinschneidanlage und wer-
den iiber ein darunter liegendes Forderband
in die Waschanlage transportiert. Nach dem
abgeschlossenen Waschvorgang transpor-
tiert ein weiteres Férderband die Platten
in die Trocknungsanlage. Die Tragerplatten
werden dort von oben und unten abgebla-
sen und danach getrocknet.

Harter entwickelte zum einen ein speziel-
les Forderband, das durch seine individu-
elle Geometrie fiir eine ideale Durchliiftung
sorgt. Das Forderband mit einer Breite von
420 Millimetern durchlduft einen Tunnel von
4000 Millimetern Lange. Die Einlaufhdhe ist
bis maximal 100 Millimeter einstellbar. Der
Tunnel selbst ist in eine Abblas- und eine
Trockenzone aufgeteilt. In der Abblaszone
wird mit stark entfeuchteter Luft und einer
groBBen Luftmenge das Ol-Wasser-Gemisch
mechanisch von den Platten geblasen. Hier-
zu entwickelte Harter eine individuelle Luft-
fithrung, um eine schnelle und ideale Abbla-
sung zu erzielen.

In der ndchsten Zone erfolgt der tatsach-
liche Trocknungsvorgang. Extrem trockene
warme Luft und eine richtige Luftfiihrung
sorgen dafiir, dass der bereits auf ein Mini-
mum reduzierte feuchte Olfilm auf den Tré-
gerplatten tatsdchlich getrocknet werden
kann. Die Temperatur des Trocknungsvor-
gangs betrdgt rund 7o °C.

Die Besonderheit dieses Projekts war die
Kombination verschiedener Prozesse — Ab-
blasen und Trocknen in einem — sowie die
Entwicklung der speziellen Luftfiihrungen.
Natiirlich mochte die Luft den Weg des ge-
ringsten Widerstands gehen. Hier muss sie
nun in ihre richtigen Bahnen geleitet wer-
den, so dass sie auch tatsachlich iiber oder
— je nach Anwendung — durch die zu trock-
nende Ware stromt und nicht daran vorbei.
In der Technik der richtigen Luftfiihrung
steckt sehr viel Know-how. In manch kniff-
ligem Fall kommt die Erfahrung aus iiber
20 Jahren voll zum Tragen, erklart Reinhold
Specht, Geschaftsfiihrer und Mitinhaber
von Harter.

Extrem trockene Luft

An den Abblas- und Trocknungstunnel ist
ein so genanntes Airgenex®-Entfeuchtungs-
modul angeschlossen. Dieses Aggregat
sorgt fiir das richtige Klima sowohl in der
Abblas- als auch in der Trockenzone. Es ver-
sorgt diese mit der extrem trockenen Luft,
die fiir den Erfolg des Prozesses verantwort-
lich ist. Diese Kondensationstrocknung von
Harter auf Basis einer Warmepumpe ist ein
Verfahren, das Feststoffe aller Art bei nied-
rigen Temperaturen zwischen 20 °C und
90 °C, je nach Anwendung, trocknen kann.
Dabei stromt extrem trockene und damit
ungesadttigte Luft iber das Trocknungsgut
und nimmt die Feuchtigkeit auf. Der an-
schlieBende Entfeuchtungsprozess ent-
zieht der Luft die gespeicherte Feuchte wie-
der. Die Feuchtigkeit wird auskondensiert
und verldsst als Kondensat die Anlage. An-
schlieBend wird die abgekiihlte Luft wieder
erwdarmt und weitergeleitet. Der Kreislauf
ist geschlossen. Der Trocknungszyklus ist
dadurch nahezu emissionsfrei.

Es ist vollig unerheblich, ob es sich hierbei
um eine Trocknung im Batchbetrieb oder
um ein kontinuierliches Verfahren handelt.
Das Trocknungssystem ist mit Schiittgut-,
Trommel und Gestelltrocknern ebenso kom-
binierbar wie mit Band- oder Kammertrock-
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Airgenex®-Trocknungsanlage

nern. Auch das Material der zu trocknenden
Produkte spielt keine Rolle.

Individuell regelbarer Betrieb

Bei Feintool wurde das Airgenex®-Aggregat
aus Platzgriinden auf dem Tunnel platziert.
Seine Anschlussleistung betragt 6 kW. Der
Tunnel ist sowohl mit zwei Umluftventilato-
ren, die eine Anschlussleistung von je 1,2 kW
haben, als auch mit zwei Blasventilatoren
mit jeweils 7,5 kW ausgestattet. Die Forder-
geschwindigkeit des Bandes ldsst sich je
nach aktuell bearbeiteter Plattengrofle stu-
fenlos einstellen. Ebenso sind die Abblas-
starke, das heilt die Luftgeschwindigkeit
sowie die Trocknungstemperatur stufenlos
regelbar. Nach vollendeter Trocknung fallen
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die Waren vom Band direkt in einen Contai-
ner. Die Waren werden im Anschluss zuriick
an den Hersteller zur Beschichtung gelie-
fert. Der Prozess ist damit beendet.

Prozesssicherheit und Energieeinsparung

Die Kondensationstrocknung auf Warme-
pumpenbasis weist eine Vielzahl an Vor-
teilen fiir den Betreiber auf, wie die An-
wendung bei der Feintool AG erneut unter
Beweis stellen konnte. Zeiteinsparungen er-
hohen die Wirtschaftlichkeit einer Anlagen-
technik. Die Warmeriickgewinnung im ge-
schlossenen System senkt Betriebskosten.
Die geringen Anschlusswerte der Entfeuch-
tungsaggregate fiihren zu weiteren Kosten-
einsparungen. Die variable Temperatur-

einstellung bei der Trocknung verhindert
eine unerwiinschte Produkterhitzung be-
ziehungweise Produktschddigung. Flecken
und Riickstdnde auf den Oberflachen sowie
unndtiger Ausschuss werden vermieden.

Die Trocknung im geschlossenen System
macht Prozesse von den Jahreszeiten und
damit unterschiedlichen Klimaverhaltnis-
sen in den Fertigungshallen unabhangig.
Wettereinfliisse werden somit nahezu fern-
gehalten. Der Energieeinsatz, der bei der
Kondensationstrocknung an sich bereits
niedrig ist, wird durch den energielosen
Einsatz eines intelligent integrierten War-
merohres noch zusdtzlich optimiert. Die
Energieeinsparungen liegen in der Regel
zwischen 50 % und 75 %. Verstandlicher-
weise hdngen die Werte stark davon ab,
welche Technologie der Betreiber vorher
im Einsatz hatte und mit welcher Energieart
diese betrieben wurde. Die Einsparungen
an CO_-Emissionen liegen durch den spar-
samen elektrischen Betrieb im vergleichba-
ren Bereich.

Diese Entwicklung aus dem Hause Har-
ter sorgt fiir hochste Effizienz beim Trock-
nungsvorgang. Mit der Warmepumpentech-
nik wird ein 6konomisch sowie 6kologisch
sinnvoller Kreislauf geschlossen.
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