GALVANOTECHNIK

Kondensationstrocknung auf Warmepumpenbasis

Effiziente Trocknung von
Kunststoffbauteilen

Die Trocknung von Bauteilen bedeutet fiir manchen Fertigungsprozess eine Engstelle.

Um einen reibungslosen Ablauf zu gewahrleisten, kommen effiziente Technologien zum Einsatz,

wie beispielsweise die Kondensationstrocknung auf Warmepumpenbasis.

Wie erfolgreich eine Umstellung
im Trocknungsprozess sein
kann, zeigt ein Beispiel des internatio-
nal operierenden Automobilzulieferers
Magna Exteriors & Interiors (MEI), der
am Standort Idar-Oberstein verchrom-
te Kunststoffteile fiir die Auflenver-
kleidung produziert. 2012 wurden im
Rahmen einer Anlagen- und Verfah-
renserweiterung unter anderem die
vorhandenen Heif8lufttrockner aus-
getauscht. Das Ziel war es, einen leis-
tungseflizienten und zugleich energie-
armen Trocknungsprozess zu definie-
ren und umzusetzen. Eine besondere
Herausforderung bestand darin, den
vorhandenen Bauteilmix, bestehend

I Die Feuchtigkeit schifgt sich an den Lamellen des Luft-

kihlers nieder und [Suft dber die Ablaufwanne und den
Kondensatablouf aus der Trocknungsanlage.
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¥ Die mit Feuchtigksit beladene Luft wird durch eine
weistulige Luftkiihlung gefihrl, Dadurch wird

gespeicherte Feuchtigheit entzogen.

Verfahrensschema der Kondensationstrocknung

44

¥ Din abgekiihite, entieuchtete Luft wird
mittels zweistufiger Warmertickgewin-
nung wieder erwarmt.

Die feuchte Luft wird in das
Ajrgenex Entfeuchtungsmo-
dul geleitet.

aus grof3flachigen Bauteilen (schop-
fend) und kleineren Bauteilen (leicht
l6send), im vorgegebenen Zeitfenster
(Takt) individuell zu trocknen.

Auf Empfehlung des Chemie- und
Systemlieferanten Enthone entstand
auf der O&S 2012 in Stuttgart der Kon-
takt zwischen MEI Idar-Oberstein und
dem Trocknungsanlagenbauer Harter
aus Stiefenhofen im Allgéu. Bei einem
anschlieflenden Besuch vor Ort wurde
schnell klar, dass die geforderten Um-
setzungskriterien keine Nachriistung
des bestehenden Trockners zulassen. Die
Entscheidung fiel auf eine komplette Neu-
installation mit Kondensationstrocknung
auf Warmepumpenbasis von Harter.

Die sahr trockene Luft verlasst
das Airganex Entfeuchtungs-
madul.

Trocknungsgut

I Die ungesittigte Luft wird dber das
Trocknungsgut gefihrt und nimmt

dabei die Fauchtigkeit auf.

Die Kondensationstrocknung auf
Wirmepumpenbasis ist ein Verfahren,
das Feststoffe aller Art bei niedrigen
Temperaturen zwischen 20 und 90 °C
je nach Anwendung trocknen kann. Da-
zu wird extrem trockene und damit un-
gesattigte Luft iiber das Trocknungsgut
gefiihrt, die dabei die Feuchtigkeit auf-
nimmt. Der Luft wird anschliefend in
einem Entfeuchtungsmodul die gespei-
cherte Feuchte entzogen. Die Feuchtig-
keit wird auskondensiert und verlasst als
Kondensat die Anlage. Anschlieflend
wird die abgekiihlte Luft wieder er-
wirmt und weitergeleitet. Der Kreislauf
ist geschlossen und der Trocknungszyk-
lus dadurch nahezu emissionsfrei.

Das Entfeuchtungsmodul, das die
klimatischen Verhéltnisse im Trock-
ner regelt, wird an die Trocknungssta-
tion angeschlossen. Dabei ist es vollig
unerheblich, ob es sich hierbei um ei-
ne Trocknung im Batchbetrieb oder
um ein kontinuierliches Verfahren
handelt. Dieses Trocknungssystem ist
an Schiittgut-, Trommel und Gestell-
trocknern ebenso adaptierbar wie bei
Band- oder Kammertrocknern. Auch
das Material der zu trocknenden Teile
spielt keine Rolle. Die Kondensations-
trocknung auf Warmepumpenbasis
(Typ Airgenex) hat das Unternehmen
Harter Oberflichen- und Umwelttech-
nik GmbH vor Uber 20 Jahren entwi-
ckelt. Sie wird seither in verschiedenen
Bereichen der Industrie eingesetzt.

Systematisierte
Trocknungsversuche

Gemeinsam wurde zwischen MEI Idar-
Oberstein, Enthone und Harter eine
ausgiebige Versuchsreihe definiert, um
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Ausbau der alten Trocknereinheit bei dem Automobilzulieferer Magna Exteriors & Interiors
(MEI) und Einbau des neuen Trockners (rechts)

alle bauteil- und prozessspezifischen
Merkmale im Hinblick auf die Ziel-
vorgaben zu testen. Zum einen soll-
te auf diese Weise die Leistungsfahig-
keit der Kondensationstrocknung unter
Beweis gestellt werden, zum anderen
konnten dabei die notwendigen Para-
meter fiir eine erfolgreiche Trocknung
ermittelt und spezifiziert werden. Fir
die Trocknungstests wurde eigens ein
Gestelltrockner mit Abblasvorrichtung
gebaut, in dem die Versuchsreihen ana-
log dem Fertigungsprozess erfolgreich
durchgefiihrt wurden. Es handelte sich
hierbei um schopfende Kunststoftteile,
das heifit temperaturempfindliche Pro-
dukte mit einer hohen Wasserfracht.

Die Trocknungstemperatur sollte
auf individuellen Wunsch 60 °C nicht
ibersteigen, was bei der temperaturfle-
xiblen Kondensationstrocknung kei-
ne Schwierigkeit darstellt. Eine weite-
re Vorgabe war, eine maximale Trock-
nungszeit innerhalb der geforderten
Anlagentaktzeit zu realisieren.

Es wurden zwei Trocknungssta-
tionen aus PP installiert, an die wie-
derum ein Entfeuchtungsmodul ange-
schlossen wurde. Die Trockner wurden
jeweils mit sechs speziellen Umluftven-
tilatoren ausgestattet. Der Einbau er-
forderte aufgrund baulicher Gegeben-
heiten hohe Prizision und Millimeter-
arbeit.

Schonende Trocknung bei 60 °C

Nach der vorangehenden VE-Spiile
tahrt nun der Automat mit der Gestell-
ware iiber den Trockner. Das automati-
sche Deckelsystem offnet sich. Gleich-
zeitig wird die von Harter zusitzlich
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installierte Abblasvorrichtung auto-
matisch aktiviert. Somit wird das Ge-
stell beim Einfahren in den Trockner
abgeblasen. Anschlieflend werden die
Kunststoffteile im Trockner vollstin-
dig und schonend bei 60°C getrocknet.
Die Luftgeschwindigkeit der Abblas-
vorrichtung wird artikelbezogen iiber
einen Frequenzumformer reguliert.
Dadurch wird verhindert, dass kleine-
re beziehungsweise leichtere Waren von
den Gestellen fallen kénnen. Auf die
gleiche Weise wird artikelbezogen die
Umluftgeschwindigkeit in den Trock-
nern selbst gesteuert.

Der Einbau der neuen Trocknungs-
anlage wurde innerhalb von drei Tagen
realisiert, so dass die Produktionsun-
terbrechung tiberschaubar und prob-
lemlos war. ,,Die von Harter geleistete
Projektarbeit war von der Planung und
Konstruktion bis hin zur fertigen In-
stallation kompetent, konstruktiv, ter-
mingerecht und qualitativ hochwertig,”
so Patrick Hahn-Liitzenkirchen, Leiter
der Galvanik bei MEI Idar-Oberstein.
»Durch den Einsatz der Harter-Kon-
densationstrocknung haben wir un-
seren Trocknungsvorgang bedeutend
verbessert. Der Prozess ist heute siche-
rer und verbessert dadurch die Qualitat
unserer Chromfertigung, ergdnzt Sa-
scha Kirst, Manager Process Enginee-
ring, MEI Idar-Oberstein.

Prozesssicherheit und
Energieeinsparung

Abschlieflend ldsst sich zusammenfas-
sen, dass die Kondensationstrocknung
auf Wiarmepumpenbasis verschiede-
ne Vorteile fiir den Betreiber aufweist.

Zeiteinsparungen erhdhen die Wirt-
schaftlichkeit einer Anlagentechnik.
Durch die Warmeriickgewinnung im
geschlossenen System werden Betriebs-
kosten gesenkt. Geringe Anschlusswer-
te der Entfeuchtungsaggregate ergeben
weitere Kosteneinsparungen.

Die variable Temperatureinstel-
lung bei der Trocknung verhindert ei-
ne unerwiinschte Produkterhitzung
beziehungsweise Produktschiddigung.
Flecken und Riickstdnde auf den Ober-
flaichen sowie unnétiger Ausschuss
werden vermieden. Durch die Trock-
nung im geschlossenen System werden
Prozesse von den Jahreszeiten und da-
mit unterschiedlichen Klimaverhalt-
nissen in den Fertigungshallen unab-
hingig. Wettereinfliisse werden somit
nahezu ferngehalten.

Auch im Hinblick auf den Energie-
verbrauch ist die Kondensationstrock-
nung eine interessante Technologie.
Das Entfeuchtungsmodul benétigt eine
Anschlussleistung von 9,5 kW. Die ins-
gesamt zwolf Umluftventilatoren arbei-
ten mit je 1,2 kW ebenfalls energiearm.

Der Energieeinsatz, der bei der
Kondensationstrocknung an sich be-
reits niedrig ist, wird durch den ener-
gielosen Einsatz eines intelligent inte-
grierten Warmerohres noch zusétzlich
optimiert. Die Energieeinsparungen
liegen in der Regel zwischen 50 % und
75 %. Die Werte hdngen natiirlich stark
davon ab, welche Technologie der Be-
treiber vorher im Einsatz hatte und mit
welcher Energieart diese betrieben wur-
de. Die Einsparungen an CO,-Emissio-
nen liegen durch den sparsamen elek-
trischen Betrieb im vergleichbaren Be-
reich. Mit der Warmepumpentechnik
wird ein 6konomisch sowie 6kologisch
sinnvoller Kreislauf geschlossen. I
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www.harter-gmbh.de;
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bjansen@enthone.com, www.enthone.de
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