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Stahlzargen
effizienter Trocknen

Prozesssichere Trocknung von Stahlzargen

bei deutlich reduziertem Energieeinsatz

Fir eine hochwertige Pulverbeschichtung miissen Stahlzargen

nach der Reinigung kontrolliert trocknen. Julius Blum hat dazu

einen 28 Meter langen Durchlauftrockner mit Warmepumpentechnik

installiert. Die Anlage reduziert die Leistungsaufnahme um

rund 41 Prozent.

Die Bedeutung nachhaltigen Handelns
wichst stetig, da der CO2-Ausstofl maBigeb-
lich zum Klimawandel beitrigt. Unterneh-
men stehen zunehmend unter Druck, ihre
Emissionen zu reduzieren, um regulatori-
schen Vorgaben und gesellschaftlichen Er-
wartungen gerecht zu werden. Insbesondere
der Einsatz fossiler Brennstoffe wie Erdgas
wird kritisch betrachtet. Ein konsequenter
Ubergang zu emissionsirmeren Energie-
quellen ist daher entscheidend, um langfris-
tige Okologische und wirtschaftliche Risi-
ken zu minimieren.

Dieser Wandel veranlasst immer mehr

Unternehmen dazu, sich von ihren gasbe-
triebenen Anlagen zu verabschieden und in
zeitgemiBe Losungen zu investieren.

Eines dieser Unternehmen ist die Julius
Blum GmbH mit Sitz in Vorarlberg. Was
1952 mit dem Griinder Julius Blum begann,
ist heute ein weltweit fiihrender Hersteller
von Mébelbeschligen. Um seine weltwei-
ten Kunden in {iber 120 Léndern zuverlds-
sig mit seinen Beschldgen zu beliefern, hat
Blum acht Werke in Vorarlberg (Osterreich),
Produktionsstandorte in Polen, Brasilien
und den USA sowie 33 Tochtergesellschaf-
ten und Représentanzen weltweit.

Bilder: Harter

Im Durchlauftrockner sorgt die abgestimmte
Luftflihrung dafiir, dass die Stahlzargen

im kontinuierlichen Prozess gleichmaRig
trocknen.

Trocknung als Qualitétsfaktor
vor der Beschichtung

Fiir Blum gilt es, Stahlzargen fiir Mdobel-
beschlidge nach der Reinigung zu trocknen,
um eine qualitativhochwertige Pulverbe-
schichtung zu gewihrleisten.

Fiir den Beschichtungsprozess ist eine
sorgfiltige Reinigung der Teile essenziell
um simtliche Ol-, Fett- oder Reinigungs-
riickstande zu entfernen. Nur so kann eine
zuverldssige Haftung der Pulverschicht
sichergestellt werden.

Aber auch der Trocknung als Zwischen-
schritt sollte man nicht weniger Aufmerk-
samkeit schenken. Eine unzureichende oder
unkontrollierte Trocknung fithrt zu erhebli-
chen Qualitdtsverlusten der jeweiligen Pro-
dukte. Zu niedrige Luftgeschwindigkeiten
hinterlassen eine Restfeuchte auf den Werk-
stiicken, welche beim Beschichtungsvor-
gang austritt und zur Blasenbildung fithren
kann. Eine ungleichméfige Luftfiihrung
wirkt sich in gleicher Weise auf die Qualitét
und Haftbarkeit der Pulverschicht aus. Zu
hohe Temperaturen fithren zudem zu einem
hoheren Energieverbrauch. Somit setzt eine
qualitativ einwandfreie Pulverbeschichtung
eine entsprechend hochwertige und prozess-
sichere Trocknung voraus.

Der Blum Projektleiter, Manuel Griin-
wald, wurde bei der Suche nach einem ge-
eigneten Trockner, durch Empfehlung auf
den Trocknerhersteller Harter aus dem All-
giu aufmerksam.

Harter baut mit tiber 35 Jahren Erfah-
rung Trocknungslosungen auf Wérme-
pumpenbasis. Die Besonderheit: ein nahezu
emissionsfreies System, was Energie und
CO2 einspart und trotz niedriger Tempera-
turen gleichmifBig und schonend trocknet.

Warmepumpe und Luftfiihrung
im Zusammenspiel

Grundlage hierfiir sind die Luftentfeuch-
tung und die Luftfithrung. Bei der hoch-
effizienten Luftentfeuchtung mittels Wér-
mepumpe erzeugt ein Entfeuchtungsmodul
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extrem trockene und damit un-
gesittigte Luft, die anschliefend
iiber oder unter die zu trocknende
Ware gefiihrt wird. Aufgrund der
geringen relativen Feuchte in der
Umluft nimmt die Luft die Feuch-
tigkeit des Trocknungsgutes sehr
schnell auf. Anschliefend ent-
zieht das Entfeuchtungsmodul
der feuchten Luft die gespeicher-
te Feuchte. Sie kondensiert aus
und verldsst die Anlage als Kon-
densat. Im geschlossenen Kreis-
lauf wird die abgekiihlte Luft
wieder erwdrmt und zuriick in
den Trockenraum geleitet.
Dadurch lduft der Trocknungszyklus nahe-
zu emissionsfrei ab.

Die Trocknungstemperaturen liegen ab-
hingig von Produkt und Prozess zwischen
20 °C und 90 °C. Je nach Anwendung wird
das sogenannte Airgenex-Entfeuchtungs-
modul als separates Modul an den Trockner
angeschlossen oder in die Gesamtanlage
integriert. Dabei ist es vollig unerheblich,
ob es sich um eine Trocknung im Batch-
betrieb oder um einen kontinuierlichen
Prozess handelt. Airgenex ist ein flexibles

TROCKNEN

Trocknungssystem, das sich fiir Feststoffe
und Verfahren aller Art eignet.
Komplementdr zur Luftentfeuchtung
steht die Luftfiihrung. Die Trocknungs-
kammer wird prozess- bzw. produktspezi-
fisch mit einem speziellen Umluftsystem
mit individueller Luftfithrung ausgestattet.
Die Kondensationstrocknung kann nur ihre
volle Wirkung entfalten, wenn der Luftfluss
richtig umgesetzt wird. Reinhold Specht,
geschiftsfithrender Gesellschafter bei Har-
ter erklért, ,,Luft sucht sich den Weg des

TROCKNEN

Mit der Umstellung von Gas auf
Warmepumpe reduziert Blum
Energiebedarf und CO,-AusstoR deutlich.

geringsten Widerstands. Sie wird in
die richtigen Bahnen gelenkt, denn
nur durch das perfekte Zusammen-
spiel von Entfeuchtungstechnik
und Luftfiihrung wird die Konden-
sationstrocknung fiir das jeweilige
Produkt zum Erfolg.“

Versuche definieren
Trocknungsparameter und
Anlagenkonzept

Bei Blum befinden sich besagte Stahlzargen
wihrend der Reinigung auf Gestellen. Die
Warentriger selbst sind an einem Ketten-
fordersystem angebracht und durchlaufen
damit die gesamte Produktion.

Diese Art der Beforderung soll bei der
Trocknung beibehalten und in den Trockner
integriert werden. Bei einem Vor-Ort Besuch
in Bregenz war fiir Jonas List, Technischer
Vertrieb bei Harter, die Art des Trockners
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TROCKNEN

Langlebige Stahlzargen als Teil der Boxsysteme von Blum sorgen fiir einen perfekten

Bewegungskomfort beim Offnen und SchlieBen von Mdbelstiicken.

daher naheliegend — ein Durchlauftrockner
wurde in Betracht gezogen.

Im hauseigenen Technikum von Harter
werden anschlieSend Versuchsreihen durch-
gefiihrt, um die Frage der grundsitzlichen
Machbarkeit des Projektes zu beantwor-
ten. Die Stahlzargen wurden in Vollent-
salztes-Wasser getrinkt, auf einer Vorrich-
tung die finale Anordnung simuliert und in
einer Pilotanlage unter verschiedenen Be-
dingungen getrocknet. Neben der idealen
Trocknungszeit und -temperatur wird auch
die bendtigte Luftgeschwindigkeit und die
Luftfiihrung ermittelt.

,Die Schwierigkeit bei dieser Trocknung
lag darin, die Geschwindigkeit und Richtung
der Luft so zu bestimmen, dass die einzelnen
Aufhdngungen weder aneinanderschlagen
noch einzelne Stahlzargen sich 16sen und
herabfallen®, so List. ,,Auch wollten wir mit
nur 75 °C ein optimales Ergebnis erzielen,
wo der vorangegangene Gastrockner selbst
mit 120 °C zu kémpfen hatte.”

Mehrere Versuche mit unterschiedlichs-
ten Parametern ergeben schlussendlich
die Grundlage fiir ein ideales Trocknungs-
programm. Die Versuchsreihen bestitigten
anhand der Ergebnisse einen Durchlauf-
trockner als mafBangefertigte Trocknungsan-
lage fiir Blum. In diesem Durchlauftrockner
werden die nassen Stahlzargen auf der einen

Seite anhand des Kettenforderers einge-
fahren und verweilen fiir etwa 12 Minu-
ten im Inneren der Anlage. Auf der gegen-
iberliegenden Seite werden die Bauteile
ausgefordert.

28 Meter Anlage im engen
Zeitfenster installiert

Der Trockner wurde, basierend auf dem
kontinuierlichen Trocknungsverfahren und
der hierbei bendtigten Liange, mit 46 hoch-
effizienten und besonders energicarmen Um-
luftventilatoren ausgestattet.

Bei Projekten dieser GroBenordnung ist
ein stetiger Austausch beteiligter Firmen es-
senziell, um die Bediirfnisse aller Seiten zu
erfiillen. ,,Eine transparente Absprache mit
Harter war von der ersten Kontaktaufnah-
me bis zum fertigen Warmepumpentrockner
immer gegeben. Insbesondere die Montage
kann sich sehen lassen.

Im Zuge des gesamten Umbaus, konnten
insgesamt nur 2,5 Wochen fiir die Arbeiten
zur Verfligung gestellt werden. Das war der
vorgegebene Zeitrahmen, in dem Harter so-
wohl den Durchlautrockner mit einer Lénge
von 28 Metern als auch die Entfeuchtungs-
module an Ort und Stelle gebracht und in
Betrieb genommen haben musste.”, mochte
Griinwald von Blum festhalten.

(4 LEISTUNG &/Con), CO-IMPACT

Ll TROCKNUNGSTEMPERATUR
VORHER "\ NACHHER VORHER
120°C ¢ 75°C 270 kW

j NACHHER
160 kW

.

Vorher-nachher im Trocknungsprozess: Mit der Umstellung von Gas auf Warmepumpe sinken
bei Blum Temperatur und Leistungsaufnahme, der CO,-Impact reduziert sich um mehr als

300 Tonnen pro Jahr.

41 Prozent weniger Leistung,
300 Tonnen weniger CO,

Im laufenden Betrieb sind trotz der beacht-
lichen Anzahl der Komponenten bereits
direkte Energieeinsparungen spiirbar.

Mit dem bisherigen, mittlerweile obso-
leten Gastrockner lag die durchschnittli-
che Leistungsaufnahme im Normalbetrieb
bei 270 kW. Durch den Einsatz der War-
mepumpentrocknungsanlage konnte die
Leistungsaufnahme um gut 41 Prozent auf
nur noch 160 kW gesenkt werden. Dariiber
hinaus fiihrt die Umstellung auf elektrische
Energie zu einer deutlichen CO2-Reduk-
tion von iiber 300 Tonnen jéhrlich. Die Pro-
duktqualitét bleibt dabei nach wie vor auf
hohem Niveau.

Der Umweltgedanke spiegelt sich auch
in der ISO-14001-Zertifizierung der Julius
Blum GmbH wider. Die Neuanschaffung
erfolgt demnach ganz im Sinne der Unter-
nehmensphilosophie und unterstiitzt den
konsequenten Umweltgedanken. Zudem
wird die Wirmepumpentrocknung von
Harter als zukunftsfahige Technologie ein-
gestuft, wodurch sich diese in der D-A-CH
Region fordern lédsst. In diesem Fall wurde
das Projekt aus Mitteln der Umweltforde-
rung des BMLUK gefordert.

Einsparpotenziale je
nach Anwendung

Je nach bestehender Trocknungssituation
und Produktanforderung kdnnen durch Op-
timierungen in Betrieben Energie- oder Be-
triebskosten reduziert werden. Zum Beispiel
lassen sich durch den Einsatz einer Warme-
pumpentrocknung — bedingt durch das sehr
trockene Prozessklima — Trocknungszeiten
verkiirzen und Taktzeiten erhdhen. Dies
kann einen positiven Beitrag zur Wettbe-
werbsfahigkeit und dauerhaften Zukunfts-
sicherung eines Unternehmens leisten.

Investitionen, die der Umwelt und dem
Unternehmen gleichermallien zugutekom-
men, sind ein wesentlicher Bestandteil
einer nachhaltigen Unternehmensstrategie.
Sie verbinden wirtschaftliche Effizienz mit
okologischem Bewusstsein und tragen dazu
bei, langfristig erfolgreich und verantwor-
tungsvoll zu handeln.

Harter GmbH
www.harter-gmbh.de
PaintExpo Halle 3 Stand 3442

MEHR INFORMAT IONEN
ZUMUNTERNEHMEN
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