
Seit 1976 produziert Alanod hoch-
wertige, in Eloxal und PVD-Verfahren 
veredelte Aluminiumbänder. Die 
speziell gefertigten Oberflächen fin- 
den ihren Einsatz hauptsächlich in  
der Beleuchtungsindustrie. Aber  
auch für den dekorativen Bereich, 
die Bau-, Kfz- und Computer-
industrie sowie die Solarindustrie 
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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.
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BESCHICHTEN VON KUNSTSTOFF UND METALL

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

werden anodisierte Aluminium-
bänder hergestellt. Drei computer-
gesteuerte, technisch modernste 
Eloxalanlagen veredeln jährlich bis 
zu 30.000 Tonnen Aluminiumband. 
Die bis zu 220 m langen Großanlagen 
ermöglichen das Anodisieren und 
Glänzen von Bändern bis zu einer 
Breite von 1.250 mm und einer Dicke 

Bandtrocknung im 
Schnelldurchlauf
Umrüstung auf energiesparende 
Kondensationstrocknung

Rasantes Ergebnis: 
nach 2 sec. ist das 
Aluminiumband 
beim Ausfahren aus 
aus dem Trocknungs- 
tunnel trocken.

von 1,5 mm. Ferner werden mit vier 
Vakuumbeschichtungsanlagen konti- 
nuierlich Aluminiumbänder bis 
1.250 mm Breite und 0,15 bis 1,2 
mm Dicke reflexionsverstärkend 
beschichtet.

Bei Recherchen nach neuen Mög- 
lichkeiten der Trocknung wurde 
Alanod auf das Allgäuer Unter-
nehmen Harter aufmerksam. Der 
Trocknungsanlagenbauer hat vor 
über 25 Jahren die sogenannte 
Kondensationstrocknung mit Wärme- 
pumpe entwickelt und seitdem viele 
hundert Trockner im Bereich der 
Oberflächentechnik platziert. Nach 
erfolgreichen Versuchen im haus-
eigenen Technikum bei Harter ent- 
schied sich Alanod zu einer In-
vestition in dieses energiesparende 
Verfahren. 

Harter installierte einen neuen 
Trocknungstunnel, den das Alu-
miniumband durchläuft und in nur 
2 Sekunden getrocknet wird. Dabei 
wird die eigentliche Trocknung von 
druckluftfreien Abblasleisten unter- 
stützt. Spezielle Düsen am Ein-
gang des Trockners sorgen für 
das perfekte Luftmesser. Der 
Trocknungsprozess findet jetzt bei 
ca. 90 °C statt. Früher erforderte 
dieser 160 °C (8 bar Dampfnetz). 
Alanod konnte nun auch seine 
Bandgeschwindigkeit auf bis zu 50 m/
min. erhöhen – und das bei restloser 
Trocknung der Bänder! Somit war 
eines der wichtigsten Ziele – die 
Senkung der Qualitätskosten auf ein 
Minimum - erreicht. 

Durch den Einsatz des Harter-
Trockners wurde die bisherige 
Dampfheizleistung von 174 kW 
auf 30 kW elektrisch gesenkt. Der 
Energieeinsatz der gesamten An-
lage konnte mit der Umstellung des 
Trocknungsverfahrens um 50 - 60 % 
gesenkt werden. Die für Alanod 
wichtigen Anforderungen an eine 
adäquate Energiebilanz waren 
ebenso erfüllt. Auch rein ökologisch 
betrachtet war die Umstellung ein 
Fortschritt – wurden doch früher 
mit der Heißlufttrocknung 600 m³/h 
heiße Luft ins Freie geblasen. 
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kontakt
Harter Oberflächen- und  
Umwelttechnik GmbH 
Steffen Decker 
Harbatshofen 50, 88�67 Stiefenhofen 
Tel.: +49 8383 9223-0 
info@harter-gmbh.de 
www.harter-gmbh.de

Alanod Aluminium-Veredlung 
GmbH & Co. KG 
Bernd Hofmann 
Egerstr. �2, 58256 Ennepetal 
Tel.: +49 2333 986-0 
info@alanod.de 
www.alanod.de

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.

BESCHICHTEN VON KUNSTSTOFF UND METALL

An jeden Trockner angeschlossen 
ist ein sogenanntes Airgenex®-
Entfeuchtungsmodul, das die erfor-
derliche Prozessluft aufbereitet. 
Diese wird für die Trocknung stark 
entfeuchtet und erwärmt und dann 
über die Aluminiumbänder geführt. 
Die ungesättigte Luft nimmt nun, 
physikalisch bedingt, die Feuchte in 
sehr kurzer Zeit auf. Anschließend 
wird sie im Entfeuchtungsmodul 

An den Trockner angeschlossen 
ist ein Airgenex®-Entfeuchtungs-
modul, das die erforderliche 
Prozessluft aufbereitet. 
Die Trocknung findet im luft-
technisch geschlossenen System 
statt.

Kontakt:

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

PERFEKTION IN ALLEN FRAGEN 

DER TROCKNUNG. 

DAS BESTE KENNT KEINE ALTERNATIVE.  
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Erleben Sie

Trocknungstechnik

LIVE
im HARTER

Technikum

Die Wärmerückgewinnung im ge-
schlossenen System arbeitet so 
energieeffizient und CO2-sparend, 
dass Kunden heute in den Genuss 
staatlicher Förderung kommen.

Normalerweise läuft die Konden-
sationstrocknung mit Wärmepumpe 
in einem Temperaturbereich zw- 
ischen 40 und 75 °C ab. Der 
physikalisch alternative Ansatz er- 
möglicht eine Trocknung bei niedrigen 
Temperaturen, die die Produkte sch- 
ont und Nachfolgeprozesse schneller 
ermöglicht. Im Fall von Alanod spielte 
die Absenkung der Temperatur zwar 
eine Rolle, aber die entscheidenden 
Faktoren waren anders gelagert, wie 
bereits beschrieben. 

Die Aluminiumbänder werden heute 
vollständig trocken und können völlig 
fleckenfrei weiterverarbeitet werden. 
Eine bessere Trocknungsqualität, 
mehr Durchsatz, Energieeinsparung 
und zusätzlich eine optimale 
Prozesssicherheit – die Vorgaben 
des Kunden wurden mehr als erfüllt.

abgekühlt und das Wasser aus-
kondensiert. Die dann wieder er-
wärmte Luft wird zurück in den 
Trockner geführt. Somit ist der 
Kreislauf lufttechnisch geschlossen 
und nahezu emissionsfrei. In jedem 
Fall ist der von äußeren klimatischen 
Bedingungen gänzlich unabhängig. 
Höchste Prozesssicherheit ist ge-
währleistet.


