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Der CKT 500-Trockenlufttrockner ist fiir die Trocknung hygroskopischer Materialien optimiert. Direkt am Gra-

Mehr iiber Kunststoffe finden Sie hier

nulattrockner kdnnen alle Parameter iiber ein Touchpanel editiert werden; zuséatzlich wird die gesamte Materi-
alversorgung einschlieBlich Granulattrocknung iiber eine Visualisierungssoftware gesteuert Fotos: Koch-Technik
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phones kostenfrei lesen

Experte in Schein-
werfertechnik

Automobilzulieferer Willy Biichner
Metall- und Kunststoffteile in Floh-
Seligenthal fertigt Einzelkomponenten
und Hybridbauteile sowie Bau-
gruppen fiir die Fahrzeugindustrie,
vorrangig fiir die Scheinwerfertech-
nik. Dafiir werden die technischen
Teile gespritzt beziehungsweise
Komponenten umspritzt und zu
funktionsgepriiften Baugruppen
montiert. Durch die Einfiihrung eines
Leitrechnersystems (ALS) erfolgt eine
100%ige Erfassung der relevanten
Prozessparameter der SpritzgieB-
maschine zur Dokumentation einer
gleichbleibend hohen Produktqualitét.
Alle benttigten Qualitatsanforde-
rungen werden im vernetzenden
CAQ-System vollstandig erfasst,
kontrolliert und archiviert.

Materialversorgung nach Malf3

Im Zuge eines Neubaus und der damit verbundenen Neuausrichtung der Kunststoftver-
arbeitung realisierte der Ispringer Peripheriespezialist Werner Koch Maschinentechnik
GmbH eine zentrale Materialversorgung inklusive energieeffizienter Granulattrocknung fiir
die SpritzgiefSproduktion bei Willy Biichner Metall- und Kunststoftteile

Zentralversorgung Anspruchsvolle
Fahrzeugtechnik erfordert nicht sel-
ten, dass Scheinwerfer aktueller Au-
tos ein komplexes System aus nahezu
650 Einzelteilen bilden. Das Spritz-
giefSen der Einzelteile sowie die Mon-
tagevon Scheinwerferbaugruppenist
die Kernkompetenz von Willy Biich-

ner Metall- und Kunststoffteile in
Floh-Seligenthal. Nahezu 100 % des
Umsatzes werden mit der Automo-
bilindustrie erwirtschaftet. Die ein-
zelnen Baugruppen fiir Scheinwerfer
finden ihre Anwendung in den ein-
zelnen Modellbaureihen von Audi,
BMW, Daimler, Opel, Volvound VW.

Mit einem kompletten Neubau sah
das Unternehmen die Chance, seine
Fertigung prozessoptimiertundener-
gieeffizient neu aufzustellen. Eine
komplette Materialversorgung der
Spritzgieffmaschinen sowie die Vor-
trocknung der vornehmlich verarbei-
teten hygroskopischen Materialien

standen dabeiin dem Auftraganden
Peripheriespezialisten Werner Koch
Maschinentechnik GmbH ausIsprin-
gen. Fiir die Energieoptimierungsorgt
dabeiinsbesondere die energieeffizi-
ente Granulattrocknung, die Koch-
Technikzusammen mitderzentralen
Materialversorgung realisierte. Als
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Ressourcenschonend: Die Koch-Fiorderabscheider konnen iiber einen
zweiten Materialeingang neben dem Rohmaterial eine zweite Material-

komponente fordern Foto: Koch-Technik

die gesamte Fertigung von Willy
Biichner im Dezember 2013 in den
neu errichteten Gebaudekomplex
umzog, hatte Koch-Technik diekom-
plette Materialversorgung inklusive
der Anlage zur Granulattrocknung
bereits anschlussfertig installiert.
Die neue Koch-Technik-Anlage zur
Granulattrocknung wurde auf einer
grofiziigigen Biihne installiert. Der
Koch-Trockenlufttrockner, ein CKT
500, versorgt 13 Trocknungsbehélter
im Gesamtvolumen von 1.800 1 mit
bis zu 500 1/min Trockenluft.

Unterm Strich bis zu 50 %
Energieeinsparung

Umhygroskopische Granulate vor der
Verarbeitung energieeffizient zu
trocknen, istder Trockner mit paten-
tierter Koch-Oko-Anlagensteuerung,
Taupunktsteuerungund frequenzge-
regelten Trocknungsgeblisen ausge-
stattet. Die Taupunktsteuerung ko-
ordiniertdabeiden Wechsel zwischen
Trocknungs- und Regenerierungs-
kreislaufundhiltdietrocknende Luft
ineinem Taupunktbereichvon-30°C
bis -60 °C. Das entspricht einem ab-

soluten Wassergehalt von 0,011 bis
0,33 g/m® Luft. Wihrend diese sehr
trockene Luft das Granulat in den
Trocknungsbehiltern durchstromt,
die absorbierte Feuchtigkeit auf-
nimmt und im weiteren Verlauf an
ein Trockenmittel abgibt, wird ein
zuvor gesittigtes Trockenmittel re-
generiert. Sobald die Trockenluft die
obere Taupunktgrenze von -30 °C
erreicht, schaltet die Taupunktsteu-
erung auf das regenerierte Trocken-
mittel um.

Gegeniiber einer zeitgesteuerten Um-
schaltung werden mit dieser tau-
punktgesteuerten Trocknung eine
sehr gleichmafige Qualititund ener-
gieeffiziente Trocknung der zu ver-
arbeitenden Kunststoffe wie PETP,
PPE, PMMA, PC, APEC, PBT, PA6,
PAG6,6, PA12 sowie weiterer thermo-
plastischer Rohmaterialien erreicht.
Um das Material nach der punktge-
nauen Trocknung auf die zur Verar-
beitungnotwendige Restfeuchte nicht
zu iibertrocknen und damit zu sché-
digen, wurdein die patentierte Koch-
Oko-Anlagensteuerung investiert.
DieKoch-Anlagensteuerungschiitzt
das bereits getrocknete Material, in-

Sicherheit beim Zugang zur Materialversorgung: Der Barcode von Saug-
stelle und Material wird gescannt und iiber Funk an die Steuerung wei-
tergegeben. Stimmt die Zuordnung von Saugstelle und Material iiberein,
wird die Freigabe an das Scannerdisplay iibermittelt und die Férderung

freigegeben Foto: Koch-Technik

dem sie den jeweiligen Trocknungs-
behilter automatisch aus dem Trock-
nungskreislauf nimmt und in Ruhe
versetzt. Erstbei einer Entnahmevon
Material oder dem Absinken der
Temperaturwird der Behilter wieder
in den Trocknungskreislauf einge-
bunden. Diese Ruhephase einzelner
Trocknungsbehilter ermoglicht eine
sehr hohe Energieeinsparung und
materialschonende Trocknung. Um
wihrend einer oder mehrerer Behil-
terabsenkungen den Luftstrom der
Trockenluftaufdaserforderliche Maf§
zu reduzieren, drosseln frequenzge-
regelte Gebldse die Zufuhr. So lassen
sich mit dem Trockenlufttrockner
unterm Strich bis zu 50 % herk6mm-
lich eingesetzter Energie sparen.

Ein Blick auf die
Infrastruktur

An Werktagen produzieren 34 Ar-
burg-SpritzgieBmaschinen mit
Schlieffkriften von 250 kN bis
2.200kNrund umdie Uhr technische
Formteile mit Gewichten von 0,5 g
bis 200 g. Um die Produktionsauto-
maten zu versorgen, bauen Vakuum-

pumpen mit je 4,5 kW Leistung den
Unterdruckfiir die Saugforderungin
den Materialleitungen auf. Die Dreh-
kolben-Vakuumpumpen arbeiten
dabei frequenzgeregelt und passen
ihre Forderleistung automatisch an
den aktuellen Bedarf an.

Um die Pumpen zu schiitzen, ist zwi-
schen jedem Vakuumerzeuger und
der Materialversorgung ein Koch
Sa3-Sicherheitsfilter installiert. Ein
innenliegender Filter aus Polyesterv-
lies hilt dabei Staubteilchen aus der
Forderluft bis zu einer Partikelgrofie
von2 pzuriickundgarantiertsoeinen
sauberen Materialtransport. Der Fil-
ter selbst wiederum wird {iber einen
Drehfliigel automatisch abgereinigt.
Fiir diekomplexe Materialversorgung
wurdenmehrere Kilometer Edelstahl-
rohr verlegt. Umlenkungen im For-
derstrang sind mit sanft geschwun-
genen Bogenaus Spezialglasausgelegt.
So wird der Verschleif§ ausgeschlos-
sen, der sonst durch den stetigen
Aufprall der extrem harten Granu-
latkérnchen auf die Rohrinnenwin-
de entstiinde.

Auf den SpritzgieSmaschinen selbst
wurden Koch-Férderabscheider ins-
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Fiir die Materialversorgung der 34 SpritzgieBmaschinen wurden mehrere Kilometer Edelstahirohr entlang der
Hallenperipherie verlegt. Auf den SpritzgieBmaschinen sind Forderabscheider installiert, die das geforderte
Rohmaterial von der Forderluft trennen Foto: Koch-Technik

talliert, die das geforderte Rohmate-
rialvon der Forderluft trennen und in
den darunterliegenden Maschinen-
trichter beférdern. Dabei schiitzen
innenliegende Glasaufprallplattendie
Abscheider vor starkem Verschleif§
durchdasFordermaterial. Nachjedem
Forderzykluswird die Materialleitung
tiber ein von Koch entwickeltes Leer-
saugventilabgesaugt. Alleinstallierten
Forderabscheider haben vorausschau-
end eine Zweikomponenten-Weiche
eingebaut, die es moglich macht, iiber
einen zweiten Forderanschluss das
Rohmaterial mit geringen Anteilen
von Mahlgut anzureichern.

Zentrale Steuerung
verschafft Uberblick

Kopf der zentralen Forderanlage ist
die Steuerung auf Basis von Sie-
mens-S7-Steuermodulen. Uber ein
Touchpanel ist es moglich, alle Para-
meter der zentralen Forderanlage
einzugeben, zuindern und abzuspei-
chern. Fiireinen zusammenfassenden
Uberblick wurden die Steuerungen
der Forderanlage und der Granulatt-
rocknung mit dem Koch-Visualisie-

rungssystem vernetzt. Die Moglich-
keiten dieser Software, die als tiber-
geordneter Leitstand fungiert, sind
vielfiltig: grafische Darstellung und
Uberwachung der gesamten Materi-
alversorgung in Echtzeit - inklusive
Tagesbehilter, Granulattrocknung,
Vakuumsystem und Forderstatus.
Hier ist es auch moglich, alle Para-
meterauszuwahlen,zu definierenund
anzupassen.

Natiirlich wird der Verlauf der Pro-
duktionaufgezeichnetundabgespei-
chert,umals Nachweis fiir eine Riick-
verfolgbarkeit des Materials dienen
zu konnen, wie es zum Beispiel bei
Zertifizierungen Bedingung ist. Die
Visualisierungssoftware lisst sich
modular aufbauen, rund um eine
Basissoftware stellt der Verarbeiter
zusammen, welche Komponenten der
Materialversorgung zusitzlich tiber-
wacht werden sollen.

Mit der Option ,Materialverifizie-
rungdurch Barcodescan“werden die
Daten des zu verarbeitenden Materi-
als und die Barcodedaten der zuge-
ordneten Saugstelle in einer Daten-
bank abgeglichen, bevor dem Mate-
rial ein prozesssicherer Zugang zur

gesamten Materialversorgung ge-
wihrt wird. Der Bediener scannt
zuerstden Barcode der Saugstelle oder
des aufzufiillenden Tagesbehilters
und dann den Code des Materials;
der Barcodescanner verbindet sich
per Funk iiber die SPS-Steuerung mit
der Visualisierungssoftware. Nur
wenneine Ubereinstimmung mit der
hinterlegten Prozessplanungbesteht,
wird ein positives Signal zuriickge-
sendet und die Materialforderung
freigegeben. Stimmen die Daten nicht
iberein, melden System sowie
Scannerdisplay sofort einen Fehler
und fordern zu einem Materialwech-
sel auf. So wird garantiert, dass nicht
dasfalsche Material verarbeitet wird.
Zur weiteren Sicherheit besteht die
Option, den Behilter durch eine au-
tomatische Sicherung verschlossen
zu halten, bis der Datenabgleich po-
sitiv ausfallt.

Trocknung unmittelbar
vor der Verarbeitung

Bei stark hygroskopischem Material
gibt es den groben Richtwert, dass
schon knapp 15 min Verweilzeit im
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Materialtrichter der Spritzgiefima-
schineausreichen, um wieder Feuch-
tigkeit aufzunehmen und die Quali-
titspaterer Formteilesinken zulassen.
Daher wurde anstelle des Trichters
ein Aufsatztrockner des Koch-Tech-
nik-Tochterunternehmens Fasti-Koch
installiert. Der ERD Xpert-Trockner
setzt zur Granulattrocknung die
ERD-Drucklufttechnologie ein und
hélt das Material so bis unmittelbar
vor der Verarbeitung trocken. Dafiir
wirdim Pilotmodul des Aufsatztrock-
ners betriebsseitig entfeuchtete
Druckluft iiber ein spezielles Ventil
auf atmosphirischen Druck ent-
spannt und so trockene Prozessluft
mitniedrigem Taupunkterzeugt. Auf
Trocknungstemperatur erwirmt,
wird diese Luft in den Behalter ein-
geleitet, um die Feuchtigkeit des Gra-
nulats aufzunehmen.
Die ERD-Drucklufttechnologie ist
ein wirtschaftliches Verfahren, um
kleine bis mittlere Durchsitze mit
tieftrockener Druckluft zu trocknen.
Wegen ihres geringen Platzbedarfs,
anstelle des Trichters auf der Spritz-
gieBmaschine, werden die Fasti-Koch-
Trockner bevorzugt zum Trocken-
haltenvonsehr starkhygroskopischen
Kunststoffen direkt vor ihrer Verar-
beitung eingesetzt. Neben der Ent-
feuchtung und Trockenhaltung des
Basispolymers finden sie aber auch
zunehmend Verwendung, um hyg-
roskopische Masterbatches oder Ad-
ditive zu trocknen.
Neben dem energieeffizienten Mate-
rialtrocknungs- und Versorgungskon-
zeptwurdeam neuen Unternehmens-
standortkonsequentin Nachhaltigkeit
und Energiemanagement investiert.
Die Photovoltaikanlage sowie eine
grofle Anlage zur Wirmeriick-
gewinnung und ein moderner Ma-
schinenpark bilden gemeinsam mit
derKoch-Technik-Anlagedie Grund-
lage fiir die 2014 erfolgte reibungslo-
se Zertifizierung nach ISO/TS
16949:2009 - die technische Spezifi-
kation der Automobilindustrie, die
OEMs zu ,,A“-Zulieferern adelt.
Seit dem Umzug und der Inbetrieb-
nahme in den neuen Hallen sind fast
anderthalb Jahre vergangen. Genug
Zeitfiir Geschiftsfiihrer Rolf-Jochen
Biichner, ein erstes Fazit zu ziehen:
»Wir haben eine stabile Materialver-
sorgung und die neue Anlage zur
Granulattrocknung bringt iiberzeu-
gende Ergebnisse in zweifacher Hin-
sicht: optimale Vortrocknung und
messbare Energieeinsparung.” er
@ www.koch-technik.com
@ www.buechner-kunststoffprodukte.de
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