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WASSERLACKTROCKNUNG AUF MOTOREN

Hoher Durchsatz,
wenig Platzbedarf

Mit einer neuen Anlage fir die Trocknung von Wasserlacken konnte MTU
in Friedrichshafen die Trocknungszeiten von zuvor zwo6lf Stunden auf maximal
eine Stunde reduzieren und den Energieverbrauch deutlich reduzieren.

_ Das Produktprogramm der
MTU Friedrichshafen GmbH umfasst
Dieselmotoren von 20 bis 9000 kW
und Gasturbinen mit Leistungen bis
zu 31,2 MW. Die hohe Nachfrage
machte eine neue Trockenkabine fiir
die Lackierung der kleinen und mitt-

leren Baureihen, genannt BR2000
beziehungsweise BR4000, erforder-
lich.

Mehr Prozesssicherheit gefordert

Ende 2006 fragte MTU bei der Har-
ter Oberflachen- und Umwelttechnik

getrocknet

GmbH eine neue Trocknung fiir
lackierte Motoren an. Das aus der
deutlich gestiegenen Produktions-
menge entstandene Raum- und Zeit-
problem in der Fertigung forderte
eine neue Losung. ,Die neue Anlage
war notwendig, um eine Stiickzahl-

A Die Trocknungstemperaturen liegen bei
materialschonenden 20 bis 50 °C

< In zwei Doppelkabinen werden die Motoren



steigerung bei den gegebenen Platz-
verhaltnissen zu realisieren®, erklart
Mayk Schoberl, der Projektverant-
wortliche von MTU. ,Zusatzlich
brauchten wir eine bessere Qualitat
und mehr Prozesssicherheit, unab-
héangig von der Jahreszeit.”

Fiir den Anlagenhersteller galt es,
die Trocknungsanlage auf unter-
schiedlichste WerkstiickgroBen
ebenso wie auf verschiedenste Mate-
rialien anzupassen. Dabei musste
der Trockner einem 24-Stunden-
Betrieb gewachsen sein und die
geforderte Kapazitat von 96 Motoren
pro Tag bewdltigen. Ferner sollte mit
der Anlage ein flexibler und wirt-
schaftlicher Betrieb moglich sein,
das heiBt es sollte sowohl mit nur
einem Motor als auch mit der maxi-
malen Kabinenbefiillmenge gearbei-
tet werden konnen.

MTU Friedrichshafen und der
Trocknungsanlagen-Hersteller arbei-
ten bereits seit Jahren erfolgreich
zusammen. Schon 1999 lieferte Har-
ter die erste Trocknungsanlage an
MTU, damals im Bereich Haftwasser-
trocknung.

Aussichtsreiche Versuchsanlage
Um reale Betriebsbedingungen her-
zustellen und die unterschiedlichen
Anforderungen in Bezug auf Lackart,
Schichtdicke und Motorengrofe zu
simulieren, wurde vor Ort eine spe-
ziell fiir MTU angefertigte Trocken-
kammer mit Kaltetrocknungs-Aggre-
gat Airgenex installiert. Ziel der
Versuche war es, die mit Wasserlack
beschichteten Motoren so schnell
und effizient wie moglich zu trock-
nen. Aufgrund dieser anschaulichen
Demonstration sowie des positiven
Ergebnisses der Tests wurde die Fir-
ma Harter schlieBlich beauftragt,
das komplette Trocknungssystem zu
planen und zu liefern.

Wiahrend der Konzeptions- und
Produktionsphase fiihrte MTU die
Trocknung mit der Versuchsanlage

Im Airgenex-Trocknungssystem wird — im Gegensatz zur Konvektionstrock-
nung — die mit Feuchtigkeit beladene, warme Luft nicht in die Umwelt abge-
geben, sondern Uber ein Warmetauscher-System wieder zuriickgefihrt.
Dadurch wird Energie zuriick gewonnen und der Luft Feuchtigkeit entzogen.
Dabei arbeitet das Verfahren nach einem speziellen Entfeuchtungsprinzip:
Der Oberflache der zu trocknenden Teile wird erwdrmte, trockene und somit
ungesattigte Luft zugefiihrt. Das im Lack enthaltene Wasser geht dabei in
Losung. Im Trockner wird diese mit Wasser gesattigte Luft mittels eines Kal-
tekreislaufs entfeuchtet. Die entfeuchtete Luft wird wiederum erwérmt. Die
Trocknung ist aufgrund des geschlossenen Kreislaufs umgebungsunabhén-
gig. Die Trocknungszeiten verkiirzen sich erheblich, sodass Anlagen kurz und
kompakt gebaut werden kénnen. Die niedrige Temperatur schont die Pro-
dukte. Zudem sind keine Kiihlzonen erforderlich, die Teile kénnen sofort wei-
terverarbeitet werden. Das System ermdglicht eine schnelle, platzsparende

Trocknung mit wenigen Trocknungstakten.

Der Abluft wird die Feuchtigkeit entzogen und die trockene Warmluft im Kreislauf
der Trocknung wieder zugefiihrt

fort, da selbst diese eine enorme zeit-
liche und rdumliche Verbesserung
bedeutete.

Montage an zwei Wochenenden

In der eigens entwickelten Trock-
nungsanlage sollten Motoren direkt
nach der Grundierung beziehungs-
weise Lackierung getrocknet wer-
den. Es kommen ausschlieBlich Was-

serlacke zum Einsatz. Im 3-Schicht-
Betrieb sollten bis zu 96 Motoren pro
Tag getrocknet werden.

Dariiber hinaus galt es, die Trock-
nungskabine auf duBerst begrenz-
tem Raum in ein vorhandenes Gebau-
de zu integrieren — eine anspruchs-
volle Aufgabe. Des Weiteren variie-
ren die Schichtdicke des Lacks und
die GroBe der Motoren, weswegen



>> teilespezifisch unterschiedliche

Mengen an Wasser zu entziehen
sind. Diese liegen zwischen 6,5 und
21 Liter bei circa 50 % Wasseranteil
im Lacksystem.

Der Glanzgrad der Motoren von 80
bis 90° durfte durch die Trocknung
nicht beeinflusst werden. An jedem
Ventilator kommt ein Umluftfilter
zum Einsatz. Um die laufende Pro-
duktion nicht zu beeintrachtigen,
erfolgte die Montage in zwei
Abschnitten an zwei aufeinander fol-
genden Wochenenden.

Schnell und kompakt

Wichtigstes Anforderungsmerkmal
war jedoch die Zeit: Nach einer
Trocknungszeit von 30 bis 60 Minu-
ten miissen die Motoren demaskiert
und verpackt werden konnen. Eine
schwierige Aufgabe, angesichts der
bisherigen Trocknungsdauer von
zwolf bis 24 Stunden. Im Durch-
schnitt werden heute vier Motoren
pro Stunde getrocknet. Mayk Scho-
berl ist aber nicht nur von der Tech-
nologie beeindruckt: ,Das besondere
an der Anlage ist, dass sie extrem
platzsparend und kompakt aufge-
baut ist.”

Die Anlage besteht aus vier Tro-
ckenkammern mit zwei angeschlos-
senen Entfeuchtungsanlagen (Air-
genex). Die InnenmaBe der beiden
Doppelkabinen betragen 6 x 2 x 3
beziehungsweise 6 x 2 x 4 Meter (L x

B x H). Vorne und hinten sind jeweils
Rolltore angebracht, um ein problem-
loses Ein-und Ausfahren zu garantie-
ren.

Die Trocknungstemperatur liegt
zwischen 20 und 50 °C. Diese relativ
niedrigen Trocknungstemperaturen
schlieBen Blasen-, Krater- sowie
Rissbildungen aus und garantieren
eine perfekte Oberfldche.

Losemittelgehalt unter Kontrolle
Eine vollautomatische Steuerung halt
die Trocknungstemperatur zunachst
niedrig und erhoht sie schrittweise,
um eine gleichméaBige Trocknung des
Lacks zu erzielen. AuBerdem ist die
Anlage auBerst energiesparend, eine
vergleichbare herkommliche Anlage
wiirde mindestens das Vierfache an
Energie benotigen.

Eine eingebaute Losemitteliiberwa-
chungsanlage beobachtet und regu-
liert den Losemittelgehalt in der Luft.
Im Normalfall wird die Abluft im
Minimalbereich gehalten, doch unmit-
telbar nach einem moglichen Anstei-
gen des Losemittelgehalts wird die
Abluft erhoht, um eine eventuelle
Explosionsgefahr zu vermeiden. Ab
einem bestimmten Punkt stoppt die
Anlage aus Sicherheitsgriinden auto-
matisch, beendet das laufende Pro-
gramm und fahrt alle Rolltore nach
oben.

Um allen 20 bis 30 Mitarbeitern,
die unmittelbar mit der Anlage zu

tun haben, eine einfache Steuerung
zu ermoglichen, ist die Bedienung
sehr benutzerfreundlich gehalten.
Nur jeweils ein Knopf ist notwendig,
um eines der drei installierten, pro-
duktbezogenen Programme (Grun-
dierung, 1K-Wasserlack, 2K-Wasser-
lack) zu starten. Sollten sich in der
Zukunft Verdnderungen und/oder
Erweiterungen ergeben, konnen ins-
gesamt bis zu 50 Programme genutzt
werden.

Bereit fur alternative
Lacksysteme

Das Gesamtprojekt ist fiir die MTU
Friedrichshafen ein voller Erfolg,
was Schoberl bestatigt: ,,Aus unserer
Sicht wurden die Ziele allesamt
erreicht - und nicht nur das: Durch
die Flexibilitiat der Trocknungsanla-
ge sind wir auch bei kiinftigen Lack-
systemen gut aufgestellt”, bilanziert
er. ,Das wichtigste war fiir uns, dass
die Durchlaufzeit wesentlich redu-
ziert wurde und wir viel weniger
Platzbedarf haben als vorher.“ |
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