Anlagentechnik | Trockner

Trocknung im Reinraum

Bei der Herstellung von elektromechanischen Komponenten, die mit der Sicherheit fiir das
menschliche Leben zusammenhangen, sind die Anforderungen extrem hoch. Ein FI-Schutzschalter
etwa muss perfekt sein, und damit auch die einzelnen Produktionsschritte bis hin zur Trocknung.

Die Gewiss Deutschland GmbH in Meren-
berg ist Teil der internationalen Gewiss-
Gruppe mit Sitz in Italien. Das Unterneh-
men bietet Losungen fiir Heim- und Ge-
bdudeautomation, Schutz und Verteilung
von Energie, intelligente Beleuchtung und
intelligente Mobilitdt. Aus der damals re-
volutiondren Idee, Technopolymer in elek-
trischen Anlagen einzusetzen, wurde die
Firma 1970 gegriindet und liefert heute ein
mehr als 20.000 Produkte umfassendes
elektrotechnisches Komplettsystem. Diese
Philosophie des Fortschritts zieht sich
durch alle Bereiche bis hin zum vermeint-
lich kleinen Baustein der Trocknung. So
sollte fiir den Austausch einer in die Jahre

vollstandig getrocknet.
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Bei 60° C werden Schittguter und vereinzelte Elektrokomponenten unter Reinraumbedingungen

gekommenen Waschanlage im Werk in
Deutschland ein hoherwertiges und effizi-
enteres Trocknungsverfahren zum Einsatz
kommen.

Umfangreiche Tests
zur Parameterdefinition

Uber die Empfehlung des Waschanla-
genbauers entstand der Kontakt zum
Trocknerhersteller Harter. Dieser entwi-
ckelte eine besondere Losung im An-
schluss an die Waschanlage, in der die
Anforderungen - der Trockner muss den
Reinraumvorgaben entsprechen und alle
Teile aus dem groflen Portfolio miissen
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vollstdndig trocken werden - umgesetzt
wurden.

Erster Schritt waren Trocknungsversuche
mit Originalteilen wie Magnetspulen, Spu-
lenkorper, Kunststoffgehduse und Niete,
die in FI-Schutzschaltern verbaut werden.
Alle Teile - ob Schiittgut oder vereinzelt -
werden in Korben gewaschen und sollten
darin auch getrocknet werden. Nach aus-
giebigen Tests im Technikum des Trock-
nerherstellers waren alle Parameter be-
stimmt, so dass die Anlage passend zum
Reinigungssystem konzipiert und gebaut
wurde.

Effiziente Trocknung in Kérben

Von der Reinigung wird im Minutentakt je
ein Korb automatisch zum Trockner gefor-
dert. Da er mit einer Schiebevorrichtung
fiir jeweils zwei Kérbe nebeneinander aus-
gestattet ist, beginnt der Trocknungspro-
zess sobald diese vorhanden sind. In dem
mit zehn Stationen ausgestatteten Trock-
ner durchlaufen die Teile zundchst eine
druckluftfreie Abblasung, in der die erste
grofie Wasserfracht entfernt wird.

In den Stationen zwei bis zehn erfolgt die
eigentliche Trocknung. Die Taktzeit betrdgt
zwei Minuten. Daraus ergibt sich eine
Verweildauer von insgesamt 20 Minuten,
die vorgegeben war. , Aus den Testreihen
wissen wir, dass die Teile auch in kiirzerer
Zeit zu trocknen wdren®, erkldrt Reinhold
Specht, geschéftsfiihrender Gesellschafter
bei Harter. , Auch zeigte sich bei der In-
betriebnahme, dass die Abblasung nicht
bei allen Teilen notwendig ist. Aber um
auch schwierige Teile perfekt trocknen zu
bekommen, ist diese Station notwendig.*
Die Trocknungstemperatur liegt mit scho-
nenden 60°C deutlich unter der Vorgabe
des Kunden von 75°C. Durch eine Tem-
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Die Parameter fir die teilespezifische Trocknung der verschiedenen Teile sind als Programme in
der Anlagensteuerung hinterlegt.
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Eine Ampel gibt Signal. Alle acht Kérbe werden per Knopfdruck nacheinander nach vorne
transportiert, um eine bequeme Entnahme zu ermdglichen.

Geschlossener Luftkreislauf

Ein Trocknungssystem von Harter besteht grundsatzlich aus dem Trockner an sich
und einem Airgenex-Entfeuchtungsmodul. In diesem Modul wird die erforderliche
Prozessluft aufbereitet: extrem trockene und ungesattigte Luft, die dann mit an die
Teile angepasster hoher Geschwindigkeit tiber die Ware gefiihrt wird. Physikalisch
bedingt nimmt die trockene Luft die Feuchte sehr schnell auf. Zuriick im
Entfeuchtungsmodul wird diese Luft gekihlt, das Wasser kondensiert aus. Die Luft
wird wieder erwarmt und im Kreislauf zurtick in den Trockner geflihrt. Die Trockner
selbst haben stets ein integriertes Umluftsystem mit einer individuellen Luftfihrung.

peraturerhthung ist somit der Weg frei fiir
eine Kapazitdtserhohung.

An das Produktportfolio angepasst

Um der grofien Teilepalette gerecht zu wer-
den, sind alle Korbe mit unterschiedlichen
Inlays und je einem Chip ausgestattet. So
erhdlt die Steuerung der Trocknungsan-
lage die Information, welche Teile sich im
Korb befinden und ruft automatisch das
entsprechende Programm ab. Angepasst
an die hinterlegten Parameter fdhrt die
bewegliche und gleichzeitig schwenkbare
Abblasdiise in den teilespezifischen Win-
kel fiir der Abblasung. Die Luftmenge wird
ebenfalls automatisch an die jeweiligen
Teile angepasst. Gehduse beispielsweise
werden mit hohen Luftmengen schrdg an-
geblasen, wahrend Schiittgiiter deutlich
weniger Luft vertragen und auch eine an-
dere Abblasrichtung benétigen.

Auf Wunsch des Kunden wird optisch in-
formiert, wenn sich acht fertige Korbe auf
dem Austragsband des Trockners angesam-
melt haben. Der zustdndige Mitarbeitende
entleert das Forderband, das direkt an den
Reinraum anschliefit. Um die Anforde-
rungen der Reinraumklasse 5 zu erfiillen,
wurde der Trockner mit HEPA-Filtern der
Filterklasse H13 ausgestattet.

Der Trockner ist mit jeweils einer Ein-
gangs- und Ausgangshubtiire ausgestattet,
die sich nur zum Einfahren und zur Aus-
gabe der Korbe 6ffnen, so dass die Warme
im System gehalten wird. Ein weiterer
Baustein der energieeffizienten Trocknung
ist die integrierte Warmepumpentechnik.
Die Nennleistung der kompletten Anlage
im Produktionsbetrieb betrdagt 15,6kW.
,Fiir uns ist es ein grofier Fortschritt, dass
wir nun alle Produkte direkt in den Kérben
komplett trocken bringen. Das Niedertem-
peraturverfahren ist schonend und ener-
giesparend”, reslimiert Reiner Hesmert,
Betriebsleiter bei Gewiss, zufrieden. //
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