OBERFLACHEN

Mit effizienter Trocknung zur Taktzeitreduzierung

SMK GmbH in Oberlungwitz |6st Kapazitdtsprobleme durch den Einsatz der Kondensationstrocknung

auf Warmepumpenbasis

Damit eine Auftragssteigerung nicht zum
Problem wird, miissen Betreiber die Effizi-
enz ihrer Einzelprozesse liberdenken. Oft
ist die Trocknung eine Engstelle im Ferti-
gungsprozess und steht damit jeder Erho-
hung der Durchsatzrate im Wege. Auch die
Lohngalvanik SMK wurde mit dieser Situ-
ation konfrontiert. Die Beschreitung von
neuen Wegen in Sachen Trocknung hat den
Weg fir die Zukunft geebnet.

Die Sachsische Metall- und Kunststoff-
veredelungs GmbH in Oberlungwitz plan-
te, bei einem ihrer zwei Gestellautoma-
ten im Rahmen einer Generaliiberholung
der Anlage gleichzeitig die Taktzeit zu re-
duzieren. Um das Vorhaben realisieren
zu koénnen, musste auch der Bereich der
Trocknung deutlich effizienter werden. Die
Trocknungszeit sollte nahezu halbiert wer-
den: von 22,5 Minuten auf zwolf Minuten.
Eine weitere Herausforderung war, dass
galvanisierte Teile mit komplexen Geome-
trien mit der bisher eingesetzten Trock-
nungstechnik nicht vollstdndig trocken
wurden. An eine Taktzeitreduzierung be-
ziehungsweise an eine Verringerung der
Trocknungszeit auf zwolf Minuten war so
Gberhaupt nicht zu denken.

Doch ans Ziel kommt, wer bereit ist, neue
Wege einzuschlagen, wenn sich Hindernisse
auftun. Das Uber 40-jdhrige Unternehmen
SMK mit seinen 165 Mitarbeitern hat sich
auf die Veredelung und Verchromung von
anspruchsvollen technischen und dekorati-
ven Produkten aus Kunststoff spezialisiert.
Seit 2009 gehoért SMK zur Heinze-Grup-
pe wie auch weitere sechs Tochterunter-
nehmen, darunter die HeRo Galvanotech-
nik GmbH in Bad Salzuflen. Dort ist eine
Trocknungstechnologie im Einsatz, die sich
in der Praxis als hocheffizient und zugleich
energiesparend bewahrt hat; sie sollte nun
auf die SMK Ubertragen werden. Die Rede
ist von der sogenannten Kondensationst-
rocknung auf Wédrmepumpenbasis von Har-
ter aus Stiefenhofen im Allgau. Der Trock-
nungsanlagenbauer Harter wiederum war
bei SMK kein Unbekannter, da die S&chsi-
sche Lohngalvanik bereits seit vielen Jah-
ren einen Schlammtrockner von Harter
zur Trocknung seiner filtergepressten Me-
tallhydroxidschlamme einsetzt. Nun soll-
te Harter die Effizienz seiner Technologie

auch im Fertigungsprozess von SMK unter
Beweis stellen.

Versuche mit Originalteilen

Bei SMK ging es im Speziellen um die Trock-
nung von schépfenden Teilen, die auf-
grund ihrer Geometrie extrem schwierig
zu trocknen sind. Harter, der vor 25 Jahren
die Kondensationstrocknung auf Warme-
pumpenbasis entwickelt und seitdem tber
1000 Anlagen in diversen Industrieberei-
chen platziert hat, verfiigt iber ein haus-
eigenes Technikum zur Durchfiihrung von
Trocknungsversuchen. Vor allem bei kom-
plexen Trocknungsherausforderungen sind

Trocknungsversuche zur Ausfiihrung der Anlagen
kénnen im Technikum bei Harter vorgenommen
werden

Trocknungstests eine sinnvolle Vorgehens-
weise, um die spezifischen Parameter fir
eine erfolgreiche Trocknung zu bestim-
men. Diese sind Temperatur, Zeit, Feuch-
te, Luftvolumenstrom und Luftgeschwin-
digkeit. Das Ergebnis der Versuche war
eine Trocknungszeit von zwolf Minuten mit
vollstandig trockenen Teilen. Steffen Rich-
ter, zustandiger Produktionsleiter der SMK,
iberzeugte sich vor Ort bei Harter von die-
ser erfolgreichen Testreihe: Damit war der
Weg frei — fiir eine neue Trocknung und so-
mit eine h6here Durchsatzrate bei SMK.

Niedertemperatur und Niedrigenergie

Das Trocknungs-Projekt bei SMK wurde mit
einer Kombination aus Abblasstation und
Trocknungsstation realisiert. Der Fahrwa-
gen fahrt von der letzten Spile zuerst in

Funktionsschema der Harter Trocknertechnik

die Abblasstation. Dort bewegen sich Spe-
zialdiisen auf und ab, um das grobe Was-
ser zu entfernen. Die Abblasstation arbeitet
druckluftfrei. Sie ist mit einem Mitteldruck-
ventilator ausgestattet. Die Verweildauer
bei der Abblasung betragt vier Minuten.
0,5 Minuten sind jeweils fiir die Uberheb-
zeit eingerechnet. Danach fahren die Ge-
stelle in die Trocknungsstation und sind
nach insgesamt zwdlf Minuten vollstandig
trocken. Die Trocknungstemperatur be-
tragt 60 °C und trocknet somit die tempe-
raturempfindlichen Kunststoffe schonend.

An die Trockner ist ein sogenanntes Air-
genex’-Entfeuchtungsaggregat angeschlos-
sen, das die klimatischen Verhiltnisse in
den Trocknern regelt. Jeder Trockner ist
mit einem speziellen Umluftsystem mit je-
weils acht frequenzgeregelten Ventilatoren
ausgestattet. Das bedeutet, dass die Luft-
geschwindigkeit den zu trocknenden Tei-
len spezifisch zugeordnet wird. Bei leichten
Artikeln wird weniger Luft bendétigt, kom-
plexere hingegen bediirfen der maximalen
Luftmenge und -geschwindigkeit.

Interessant ist auch eine energetische Be-
trachtung. Die Ventilatoren haben eine
Anschlussleistung von je 0,9 kW, das Air-
genex’-Aggregat und die Abblasstation je-
weils 15 kW. Nur bei komplizierten Artikeln
lduft die Trocknungsanlage mit maximaler
Leistung. Bei anderen Anwendungen sind
geringere Luftmengen ausreichend und so-
mit reduziert sich der Energiebedarf dort
nochmals.

Luftleistung und Luftfiihrung

Damit die Trocknung von Harter ihre volle
Wirkung entfalten kann, sind zwei Kompo-
nenten von essentieller Bedeutung. Zum ei-
nen das Herzstiick jeder Trocknungsanlage,
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Blick auf die neue Anlage bei SMK

die Airgenex®-Entfeuchtungstechnologie.
Sie versorgt die Trockenkammer mit ext-
rem trockener Luft. Physikalisch bedingt
entzieht diese trockene Luft den zu trock-
nenden Bauteilen ihre Feuchtigkeit, wo-
durch die Teile schlieflich in kiirzester Zeit
getrocknet werden. Die mit Feuchte bela-
dene Luft wird abgekihlt, das Wasser kon-
densiert aus. AnschlieRend wird die Luft
wieder erwarmt und im energetisch ge-
schlossenen Kreis wieder lber die Ware
gefiihrt.

Das allein reicht jedoch nicht aus, um die
oft schwierige Aufgabenstellung der Trock-
nung zu bewaltigen. Der zweite entschei-
dende Faktor ist die richtige Luftfihrung.
Die trockene Luft muss exakt dorthin, wo
sie die Feuchtigkeit aufnehmen soll. Luft
sucht sich naturgemafl den Weg des ge-
ringsten Widerstands. Sie in die richtigen
Bahnen zu leiten ist einer der beiden Er-
folgsgaranten. Eine erfolgreiche Trocknung
basiert auf dieser perfekten Kombination.
Jede Anwendung braucht nach den Worten
von Reinhold Specht, Geschaftsfiihrer und
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Mitinhaber bei Harter, eine individuelle L6-
sung, passend zum Prozess und zu den Pro-
dukten des Kunden. Das umzusetzen ist un-
sere Spezialitdt und darin stecken sehr viel
Know-How und Erfahrung. Bei SMK war
eine technische Besonderheit notwendig,
um die trockene Luft an die Hinterschnei-
dungen zu bringen. Aus Griinden der Ge-
heimhaltung kann dies nicht naher erlau-
tert werden.

Weiterentwicklung bei Ventilatoren

SMK und Harter eint beide ihr hoher
Qualitatsmalstab und ihre Innovations-
freudigkeit. Wahrend der sachsische Lohn-
veredler seinen Prozess in bestem Male
optimiert hat, hat Harter seine Ventilator-
technik weiterentwickelt.

Wahrend bei konventionellen Ventilatoren
der Normmotor seitlich auBen angebracht
ist, baut Harter schon seit langer Zeit platz-
sparende Radialventilatoren mit innenlie-
genden Motoren in seine Trockner ein. Zu-
satzlich wurde nun ein neuer Ventilator mit
einem Kunststofflaufrad entwickelt, der

sich hervorragend fiir den robusten Einsatz
in Galvaniken eignet. Bei gleicher Leistung
konnte hier der Energiebedarf von bisher
1,2 kW auf 0,9 kW gesenkt werden. Diese
neue komprimierte und energiesparende
Technik wurde auch bei SMK realisiert. So-
wohl die Technologie als auch die gute Zu-
sammenarbeit mit Harter hatten uns schnell
liberzeugt, sodass wir innerhalb kiirzester
Zeit die neue Anlage im Einsatz hatten, re-
stimiert Richter.

Die Harter Oberflachentechnik ist auch auf
der diesjahrigen O&S in Halle 7, Stand E09
vertreten.

Harter Oberflachen-
und Umwelttechnik GmbH
Harbatshofen 50, D-88167 Stiefenhofen

www.harter-gmbh.de

Sachsische Metall-
und Kunststoffveredelungs GmbH
Hofer StraBe 96, D-09353 Oberlungwitz

www.smk-galvanik.de



