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IMO setzt auf HeiBlufttrocknung

Die Firma IMO Oberflichentechnik hat sich bei der Investition in eine neue Trommelgalvanik-Anlage fiir ein
Trocknungssystem auf Basis der klassischen Konvektionstrocknung mit Heif3luft entschieden. Dieses Trock-
nungsverfahren hat sich seit fast 40 Jahren im Bereich der Massengalvanisation bewdhrt, um die Ware schonend

und energieeffizient zu trocknen.

Neue Anlage mit neuem Trocknersystem

2016 fiel bei der IMO Oberfidchentechnik GmbH in
Konigsbach-Stein die Entscheidung, in eine weitere
Trommelgalvanik-Anlage zu investieren. Seit iiber
40 Jahren ist das Unternechmen fiihrend in der gal-
vanischen Beschichtung von Prézisionsteilen fiir die
Elektronik, Automobilindustrie, Medizintechnik und
Telekommunikation und expandiert seither stetig.
Unter anderem fiihrt IMO hochwertige Beschich-
tungsprozesse aus, zum Beispiel das Vergolden von
Elektronikteilen.

Oft handelt es sich dabei um sehr empfindliche Klein-
teile oder Teile mit komplexen Geometrien, die in der
Trommel ein dichtes Warenpaket bilden. Demzufolge
muss das Trocknungskonzept auf diese Anforderun-
gen und die Anlagentaktung abgestimmt sein — und als
letzte Stufe im Beschichtungsprozess selbstverstind-
lich beste und reproduzierbare Ergebnisse liefern.

Abluft
kalt + foucht

Waérmetauscher fiir

Energierlickgewinnung
= im Trockner integriert -

Frischluft
kalt + trocken

IMO betreibt bereits eine dhnliche Trommelgalvanik
ebenfalls mit Trommeltrocknung. Wahrend in dieser
Erstanlage ein Trommeltrockner mit externer Luft-
entfeuchtung iiber Kondensationstrocknung betrie-
ben wird, entschied man sich bei der Investition in
eine neue Anlage fiir ein anderes Trocknungssystem.
Zum Einsatz kommt hier mit dem Trommeltrockner
Galvadry® der Richard Tscherwitschke GmbH das
klassische Verfahren der Konvektionstrocknung mit
HeiBluft. Ausschlaggebend waren dafiir verschiedene
Kriterien.

Uberzeugt hatten vor allem die zuverldssigen Trock-
nungsergebnisse bei kurzen Trocknungsintervallen
und das bedienerfreundliche Handling. Vor dem Be-
schichtungsprozess wird die Ware gescannt, sodass
die Trocknersteuerung die erforderlichen Informatio-
nen fiir den Trocknungsprozess erhilt. Passend zu den
behandelten Werkstiicken optimiert die Trocknersteu-
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Trocknungsprozess im Galvadry® mit integrierter Energieriickgewinnung
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erung unter anderem die Luftmenge, die Trommel-
drehung, die Trocknungstemperatur und die relative
Feuchtigkeit der Umluft.

Geringer Energieverbrauch und integrierte
Energieriickgewinnung

Besonders unter energetischen Gesichtspunkten hat
der Galvadry® iiberzeugt. Neben einer guten Warme-
isolierung verfiigt das Trocknungssystem iiber eine
Energieriickgewinnung, die platzsparend im Trockner
integriert ist. Damit konnen bis zu 70 % der Warme-
energie des Abluftstroms zuriickgewonnen werden.
Abziiglich der eingesetzten Energie fiir den Lufttrans-
port liegt die Riickgewinnungsquote bei ca. 55 bis
60 % der eingesetzten Energie.

Ein GroBteil der eingeschleppten Fliissigkeit wird
gleich zu Beginn abgesaugt, noch bevor der Ver-
dunstungsprozess startet. Die integrierte Energie-
riickgewinnung sorgt dafiir, dass zugefiihrte trockene
Frischluft iiber die warme Abluft im Warmetauscher
erhitzt wird und so weniger Energie fiir den Erhalt der
Trocknungstemperatur erforderlich ist. Dabei wird die
Energieriickgewinnung bedarfsgerecht zu- und ab-
geschaltet — der Luftaustausch erfolgt i.d.R. nur im
ersten Drittel der Trocknungszeit. Ein unwirtschaftli-
cher Dauerbetrieb von Zusatzaggregaten entfallt.
Oft wird der Energieverbrauch mit der Anschluss-
leistung gleichgesetzt. Dies trifft aber nicht zu. Die
komplette Leistung des Trockners wird nur fiir einen
kurzen Zeitraum in der ersten Trocknungsphase
bendétigt. Sobald die Trocknungstemperatur erreicht
ist, wird meist nicht mehr als ein Drittel der Heiz-
leistung fiir den Temperaturerhalt bendtigt. Je nach
Warenbeschaffenheit wird die Trocknungstemperatur
nach 40 bis 60 % der Trocknungszeit erreicht. Daraus
ergibt sich ein Energiebedarf, der ca. 50 bis 70 % der
Anschlussleistung entspricht.

Da alle Bauteile im Trockner integriert sind, ent-
fallen zudem lange Luftleitungen mit potenziellem
Energieverlust.

Klimaunabhéngige Entfeuchtung durch
Luftaustausch

In Abhéngigkeit von der relativen Luftfeuchtigkeit er-
folgt ein Luftaustausch, der sicherstellt, dass die Um-
luft stets Feuchtigkeit aufnehmen kann. Ein separates
Entfeuchtungsaggregat ist dafiir nicht notwendig. Zu-
nachst wird heifle, trockene Luft iiber die nasse Ware
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Vom Saugluftkasten zum energieeffizienten
Trocknersystem

Die Richard Tscherwitschke GmbH ist Hersteller
von Galvanisiertrommeln und -aggregaten und
baut seit fast 40 Jahren Trommeltrockner fiir Ober-
flichenbehandlungsanlagen. Die ersten Trommel-
trockner, die es auf dem Markt gab, bliesen ledig-
lich Luft auf die Trommel. Diese Methode war
nicht sehr effektiv, da die Ware nicht ausreichend
mit der Luft in Kontakt gekommen ist. Erst durch
das Einsetzen der Trommel in einen an die Trommel
angepassten ,,Saugluftkasten” — so die Originalbe-
zeichnung des Patents von Hans Henig — konnte
die Luft durch die Trommel und die Ware gezwun-
gen werden. Diese leistungsfihigen Trockner setz-
ten sich schnell im Markt durch und werden seit-
her kontinuierlich weiterentwickelt. Insbesondere
folgende Eigenschaften und Bestandteile des
»Saugluftkastens” (heute: des Trommeleinsatzes)
wurden optimiert: die Luftfiihrung und die Luft-
mengensteuerung, die Isolierung, die Energie-
riickgewinnung, die Steuerung des Trockners und
die Zusammenfiihrung der Trommel- und Trock-
nungstechnik zu einem aufeinander abgestimmten
System. Zudem konnte die Anzahl der Verschlei8-
teile verringert und so die Wartung vereinfacht
werden. Der Energieverbrauch konnte halbiert und
die Leistung verdoppelt werden. Alle Manahmen
zusammen haben zudem die Betriebssicherheit
erhoht. Im Versuchszentrum der Richard Tscher-
witschke GmbH werden stets Trocknungstests
zur Expertise fiir den Kunden durchgefiihrt. Die
Ergebnisse dienen der Auslegung des Trocknungs-
systems und geben Sicherheit bei der Planung,
www.tscherwitschke.com.

gefiihrt. Sie nimmt Feuchtigkeit auf, das Wasser auf
der Ware verdunstet. Die Aufnahmeféhigkeit sinkt mit
zunehmender relativer Feuchtigkeit (= absolute Feuch-
tigkeitsmenge im Verhiltnis zur Sittigungsmenge).
Die Trocknungsgeschwindigkeit verringert sich (bei
Erreichen der Séttigung wiirde keine Trocknung mehr
erfolgen). Um dem entgegenzuwirken, startet der
Luftaustausch, sobald die relative Feuchtigkeit einen
bestimmten, niedrig gewdhlten Grenzwert {iberschrei-
tet. Ein Teil der heiflen, feuchten Umluft wird dann
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durch kalte, trockene Frischluft ersetzt. Abluft und
Frischluft durchstromen dabei einen Wérmetauscher.
So kann ein groBer Teil der Wéarmeenergie der Abluft
genutzt werden, um die noch kalte trockene Frischluft
zu erhitzen. Der Luftaustausch erfolgt nur so lange,
bis die relative Luftfeuchtigkeit wieder den Grenzwert
erreicht hat. Bei optimalem Luftaustausch spielen
etwaige Klimaeinfliisse durch die zugefiihrte Frisch-
luft keine Rolle. Sie beeinflussen die relative Feuch-
tigkeit der Trocknungsluft nur in einem Bereich von
3 bis 6%.

Wie bereits in der ersten Anlage setzt IMO auch in der
neuen Anlage Galvanisiertrommeln vom Typ Galva-N
und Galvanet der Richard Tscherwitschke GmbH
ein. Da in der neuen Anlage Trockner und Trommeln
aus einer Hand kommen, konnte die Luftfiihrung
im Trockner exakt auf die eingesetzten Trommeln
abgestimmt werden. Das Luftfiihrungssystem ist ent-
scheidend fiir die Trocknungsgeschwindigkeit, den
Energieverbrauch und die Trocknungsqualitit. In
diesem Bereich wurden in den vergangenen Jahren
die groBten Entwicklungsschritte bei der Verbesse-
rung der Trommeltrocknungstechnik erreicht: Damit
eine moglichst groBe Warenoberfliche durchstromt
wird und die Stromungsverhiltnisse konstant blei-
ben, wird die Trommel zunichst exakt im Trockner
positioniert. Die Ware wird in Abhéngigkeit von ihrer
Beschaffenheit (lose Schiittung, dicht anliegend oder
schopfende Teile) bewegt — so schonend wie méglich
und so oft wie nétig. Die Trommeln kénnen durch
den entsprechend angepassten Trommeleinsatz in
jede Position gedreht und gestoppt werden, sodass
eine optimale Durchstromung der Ware erreicht wird.
Uber die Frequenzregelung der Ventilatoren wird die
Luftleistung der Trocknungsphase angepasst. Im
letzten Drittel der Trocknung kann die Bewegung der
Trommel schlieBlich stark reduziert werden.
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René Kithnemund, Prozessmanager Einzelteilegalvanik bei
IMO, vor der neuen Trommelgalvanik-Anlage

Fazit

Herr René Kithnemund, Prozessmanager bei IMO,
stellt dazu fest: ,Neuer Technik stehe ich prinzipiell
offen gegeniiber, vorausgesetzt, sie bringt die ver-
sprochene Verbesserung. Der Galvadry® erfiillt un-
sere Anforderungen im Hinblick auf die Trock-
nungsqualitit und Trocknungsgeschwindigkeit voll
und ganz. Die Probleme, wie wir sie in der alten
Anlage haben, gehoren der Vergangenheit an. Die
Trocknung mit dem Galvadry® verlduft schnell, ist
optimal in die Anlagentaktung eingepasst und lie-
fert hochwertige Ergebnisse — und das bei einem ge-
ringen Energicaufwand. Der Energiebedarf ent-
spricht exakt den Ergebnissen, die im Vorfeld von
der Richard Tscherwitschke GmbH mit einem Aus-
legungsprogramm berechnet wurden. Zudem braucht
der Galvadry® wenig Platz. Dank der kompakten
Bauweise blieb geniigend Nutzfliche frei fiir die
Arbeitsvor- und -nachbereitung.*

www.imo-gmbh.com

Schadensersatzpflicht bei falschem Parken

Das Amtsgericht Frankfurt am Main hat am 17.08.2017 ein beachtenswertes Urteil zur Frage der Schadens-
ersatzpflicht von Falschparkern gefillt, Aktenzeichen 32 C 3586/16 (72). Der Fall: Ein Falschparker hatte den
StraBenbahnverkehr, ab dem Punkt wo er seinen Pkw widerrechtlich geparkt hatte, auBer Gefecht gesetzt. Der
Linienverkehr konnte aufgrund der Stellung des Pkw bis zu dessen Abschleppung nicht fortgesetzt werden.
Daher wurde die Weiterbeforderung der Fahrgiste voriibergehend per Taxis organisiert. Es entstanden dabei
Kosten in Hohe von 970 Euro, die als Schadensersatz dem Falschparker gegeniiber eingeklagt und vom Amts-

gericht als zuldssige Forderung akzeptiert wurden.
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