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Wie Valeo Wischsysteme Vulkanisationsabluft mit Elekirofiltern reinigt. Wie die Digitalislerung
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Die anspruchsvollen Wischerblatter werden zunéchst als Doppelprofil (L.)
extrudiert und spater in einzelne Profile (r.) geschnitten.

Michaela Hauptlorenz ist fiir das gesamte Engineering in der
Gummiverarbeitung bei Valeo Wischersysteme zustandig.
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Milan Wiomer (KMA Umwelttechnik):
»Mit unseren modularen Anlagen tragen wir dem
jeweiligen Prozess und der Abluft Rechnung.”
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Elektrofilter statt Nachverbrennung

Wie Valeo Wischersysteme seine Vulkanisationsabluft energiesparend reinigt

Haufig wird zur Reinigung von Abluft, wie sie bei der Kau-
tschukextrusion mit anschlieRender Warmebehandlung ent-
steht, eine Nachverbrennung eingesetzt. Aufgrund der dafiir
notwendigen hohen Temperaturen ist diese mit einem hohen
Energieverbrauch und C0,-FuBabdruck verbunden. Valeo
Wischersysteme in Bietigheim-Bissingen hat deshalb mit
einer Elektrofilteranlage einen neuen Weg eingeschlagen.

Text: Dipl.-Chem. Toralf Gabler, Redaktion K-PROFI

16 Produktions- und Entwicklungsstandorte mit 8.800 Mitarbeitern
hat der franzdsische Automobilzulieferer Valeo, der mit 17 Mrd. EUR
Jahresumsatz zu den Top 10 seiner Zunft in der Welt gehort, allein
in Deutschland. Deutsche Kunden, zu denen vor allem die groRen
OEMs gehoren, stehen fiir etwa 30 % des weltweiten Konzernumsat-
zes. Andreas vom Bruch, Director Communications Germany, sieht
zwei Megathemen, in denen Valeo unterwegs ist: ,Das ist einmal die
Elektrifizierung vom Antriebsstrang {iber E-Motoren bis hin zum Kli-
mamanagement, und zum Zweiten das autonome Fahren mit entspre-
chender Sensortechnik und Fahrassistenzsystemen.”

Am Standort Bietigheim-Bissingen sind rund 850 Mitarbeiter tatig.
Neben Front-End-Modulen fiir das Klimamanagement von Fahrzeugen
entstehen hier komplette Wisch- und Waschsysteme fiir den Front-
und Heckbereich. Die Wischerblatter dafiir produziert die Valeo Wi-
schersysteme GmbH im eigenen Haus, denn die auf den ersten Blick
unscheinbaren Gummiteile haben es in sich. Sie miissen unter ho-
hem Anpressdruck auf der gekriimmten Autoscheibe mehr als eine
halbe Million Wischzyklen - das entspricht einer Strecke von bis zu

900 km - mdglichst ohne Verschleif {iberstehen. Dabei erfordern das
Schmutzgemisch auf den Scheiben sowie diverse Reinigungsmittel
sowohl eine hohe mechanische als auch chemische Widerstandsfa-
higkeit. Und wenn nach jedem Wischzyklus die Riickwartshewegung
des Wischers einsetzt, kippt die Wischkante des Profils iiber einen
Kippsteg um, was eine enorme dynamische Belastung fiir das elas-
tische Material darstellt. All dies stellt besondere Anforderungen an
Design, Mischungsentwicklung und Fertigung.

Extrusion hat SpritzgieRen abgelost

Wegen der erforderlichen Genauigkeit galt lange Zeit das Spritzgie-
Ren als das Herstellungsverfahren der Wahl. ,Bis Ende 2022 hatten
wir hier auch noch eine SpritzgieRfertigung”, berichtet Michaela
Hauptlorenz, zustandig fiir das gesamte Engineering in der Gummi-
verarbeitung bei Valeo Wischersysteme. Heute werden die Profile hier
ausschlieRlich auf zwei Extrusionslinien hergestellt, was effektiver
ist, aber auch ganz spezielle Anspriiche an die Gummimischungen so-
wie die Préazision bei der Herstellung stellt.

Da ein Wischerblatt hdufig aus zwei verschiedenen Gummimischun-
gen besteht, wird das Profil im Coextrusionsverfahren hergestellt. Zu-
dem wird es als Doppelprofil mit einem Mittelstreifen extrudiert. Nach
der Vulkanisation im Salzbad geht der Profilstrang inline zur Oberfld-
chenbehandlung, bspw. Plasma/Lackierung. Die Profile werden auf
die jeweils entsprechende Lange eines Wischerblattes gestanzt. An-
schlieRend wird das Doppelprofil unter Entfernung des Mittelstrei-
fens langs in zwei Einzelprofile geschnitten. ,Das mit einem elasti-
schen Material in der erforderlichen Prézision hinzubekommen, ist
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alles andere als trivial”, betont Michaela Hauptlorenz. Das spezielle
Know-how dafiir hat man in Bietigheim-Bissingen selbst entwickelt
und die Anlagen im eigenen Haus gebaut.

Zur Qualitdtssicherung werden Geometrie und Oberfliche des Profil-
strangs an mehreren Produktionsabschnitten - z. B. nach der Vulka-
nisation sowie der Oberflichenbehandlung - von Kontrollsystemen
permanent {iberwacht. ,Diese Informationen laufen zusammen und
die als fehlerhaft detektierten Abschnitte werden ganz am Ende an
der Stanze automatisch aussortiert”, erklart Michaela Hauptlorenz.

Alternative Abluftreinigung fiir neue Extrusionslinie

Die Engineering-Verantwortliche ist besonders gefragt, wenn es um
Investitionen in neue Technik geht. Als 2019 eine neue Extrusions-
linie geplant wurde, erhielt den Zuschlag der Maschinenbauer Rubicon
aus Halle/Saale, der neben der Extrusionstechnik auch die Salzbad-
vulkanisation installierte. ,Die 30 Meter lange Vulkanisationsstrecke
ist mit einer Salzrecyclinganlage ausgestattet. Diese filtert das Salz
aus der Waschkaskade und fiihrt es in einem geschlossenen Kreislauf
direkt in das Salzbad zuriick”, erldautert Michaela Hauptlorenz das res-
sourcenschonende Verfahren. ,Zudem ist die Gasheizung mit einem
indirekten Keramikbrennersystem ausgestattet, welches zu geringe-
ren Emissionen fiihrt.”

Dariiber hinaus empfahl Rubicon eine alternative Abluftreinigungs-
technik von KMA Umwelttechnik aus Koénigswinter. ,Im Vulkanisa-
tionstunnel entsteht bei Temperaturen zwischen 180 und 220 °C ein
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gasformiges Gemisch aus z. B. Spaltprodukten durch den Vulkani-
sationsvorgang und Weichmacherausdiinstungen”, weify Michaela
Hauptlorenz. Ein gédngiges Verfahren zur Reinigung dieser Abluft ist
die thermische Nachverbrennung mit Betriebstemperaturen 2750 °C.
Die Methode ist etabliert, zuverldssig und wartungsarm; abhangig
von der Beladung der Abluft, ist der Gasverbrauch und C0,-Ausstof}
entsprechend hoch. Der Hallenser Maschinenbauer, der schon lan-
ger mit KMA zusammenarbeitete und bereits einige Projekte reali-
siert hatte, schlug daher eine Elektrofilteranlage vor, die eine Ver-
ringerung der CO,-Emissionen und Betriebskosten im Vergleich zu
einer Nachverbrennung erméglicht.

Deutliche Einsparpotenziale

Anhand verschiedener Parameter konnen exemplarische Betriebs-
kostenvergleiche sowie das Niveau der CO,-Emissionen berech-
net werden, welche deutliche Sparpotenziale offenlegen. ,Bei ei-
nem beispielhaften Abluftvolumen von 5.000 m3/h verursacht eine
Nachverbrennungsanlage jahrlich 525 Tonnen CO,-Emissionen, die
Elektrofilteranlage lediglich 12 Tonnen. Bei den derzeitigen Gas-
preisen und der aktuellen CO,-Steuer stehen so Betriebskosten von
4.800 Euro mit der KMA-Technik rund 250.000 Euro mit der Nachver-
brennung gegeniiber - das ist eine Einsparung von 98 %. Auch eine
regenerative Nachverbrennungsanlage (RTO) bendtigt das Zehnfache

Links: Die einzelnen Module zur Abluftreinigung sind iiber-
einander angeordnet und benétigen so nur wenig Stellfliche.

Michaela Hauptlorenz (Valeo) und Milan Wl6mer
(KMA Umwelttechnik) vor der Abluftreinigungsanlage.
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an Energie im Vergleich zu unserer Umwelt-
technik”, macht Friederike Schmedding vom
KMA Business Development den signifikan-
ten Unterschied deutlich.

Fiir viele Unternehmen sei es ein zusatzlicher
Anreiz, dass KMA-Filter grundsdtzlich unter
die Bundesforderung fiir Energie- und Res-
sourceneffizienz in der Wirtschaft (Modul 4)
fallen. ,Die Konditionen und der Antragspro-
zess wurden gerade noch einmal verbessert”,
betont Schmedding. ,Unternehmen diirfen
unmittelbar nach Antragstellung auf eige-
nes finanzielles Risiko mit der Umsetzung
der MaRnahme beginnen.” So werden oft
monatelange Wartezeiten vermieden. ,Der
Forderdeckel fiir KMUs wurde auf 900 Euro
pro eingesparte Tonne CO; angehoben. Da-
mit profitieren KMUs von einer Férderung bis
zu 40 % der Investitionskosten. Die Forder-
moglichkeiten eines konkreten Vorhabens
und die Anforderungen des Férdermittelge-
bers werden friih gemeinsam abgeklart. Es
gilt auch die Amortisationszeit des gesam-
ten Vorhabens zu beriicksichtigen.”

Bereit, etwas Neues zu probieren

,Wir kannten diese Technik bis dahin nicht.
Da KMA aber einen guten Ruf in der Bran-
che hatte und wir dem Know-how von Rubi-
con vertrauten, waren wir bereit, etwas Neu-
es auszuprobieren”, erinnert sich Michaela
Hauptlorenz. Die gute Zusammenarbeit mit
Rubicon und KMA machte den Weg dahin
einfach. ,Der Ablauf war sehr zufriedenstel-
lend fiir uns. Wir mussten uns nicht erst tief
in das Thema einarbeiten, sondern haben
unsere Anforderungen definiert, nach die-
sen wurde das Konzept ausgelegt und um-
gesetzt”, resiimiert die Technik-Verantwort-
liche.

Wahrend wir frither oft projektbezogene,
malgeschneiderte Losungen realisiert ha-
ben, bieten wir heute vor allem modulare An-
lagen, die dem jeweiligen Prozess und der
Abluft Rechnung tragen”, erklart Milan W16-
mer von der F&E bei KMA. ,Damit sind wir in
der Projektierung deutlich schneller und mit
dem vorhandenen Modulbaukasten kénnen
wir unterschiedlichste Anforderungen er-
fiillen.” Daher ist der Anlagenbauer mit sei-
nen energiesparenden Abluftreinigungssys-
temen in verschiedenen Segmenten von der
Textil- iiber die Nahrungsmittelindustrie bis
in die Metallverarbeitung unterwegs. Aber
auch in der Kunststoff- und Gummiindustrie
sind bereits zahlreiche Anlagen in Betrieb.
Zu den Kunden zdhlen Gummiverarbeiter wie

Kraiburg, M+S Silicon oder Saargummi, aber
auch die Folienextrusion bei Mondi oder die
Compoundierung bei Ems-Chemie.

Genaue Anpassung durch
modularen Aufbau

Die bei Valeo installierte Filteranlage ent-
halt einen doppelstufigen Luft-Wasser-War-
metauscher, einen Elektrofilter, ein UV-Licht-
Modul sowie einen katalytischen Kohlefilter.
Ein Ventilator am Ausgang der Anlage saugt
die Abluft durch alle diese Module. Die stro-
mungsoptimierte Bauweise des Elektrofilters,
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der die Luft nahezu ungehindert passieren
ldsst, tragt zur Energieeffizienz der KMA-Tech-
nik bei. Die aus dem Vulkanisationstunnel so-
wie dem Brenner abgesaugte Abluft kommt
mit einer Temperatur von 140 bis 170 °C
an. Zur Abkiihlung wird im ersten Schritt Hal-
lenluft zudosiert. AnschlieRend wird sie im
Warmetauscher weiter auf ca. 60 °C abge-
kiihlt. ,Bei dieser Temperatur hat der Elek-
trofilter einen sehr guten Wirkungsgrad im
Verhdltnis zur eingesetzten Kiihlung”, weil}
Milan Wlomer. ,Viele gasférmige Reststoffe in
der Abluft kondensieren dann zu einem Aero-
sol, was deren Abscheidung erméglicht.”

GESAMTANLAGEN

--——-- COMPEO - Herzstiick kunden-

spezifischer Compoundierldsungen

Engineering und Verfahrenstechnik aus einer Hand

BUSS - das ist Compoundiertechnologie auf hochstem Niveau. Und langjéhrige
Kompetenz in Planung, Engineering und Implementierung schlusselfertiger
Compoundieranlagen. Im Zentrum: Das COMPEO Compoundier-System.

Mit seiner verfahrenstechnischen Flexibilitat sorgt COMPEO als Herzstlck
einer Gesamtanlage fir maximale Leistung, Effizienz und Produktqualitat.

www.busscorp.com

: BUSS
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Wairmetauscher gewinnt Energie zuriick

Bei der Abkiihlung der Luft erwarmt der Warmetauscher durchstro-
mendes Wasser von ca. 20 auf ca. 60 °C. ,Mit der Nutzung dieser riick-
gewonnenen Energie konnen Betreiber unserer Anlagen zusatzlich
sparen”, betont Friederike Schmedding, ,denn diese kommt in der
Energiebilanz noch einmal obendrauf.” Milan Wldmer kennt zahlrei-
che umgesetzte Mdglichkeiten, von kompletten Hallen- oder Biiro-
heizungen bis zur Riickfithrung dieser Energie in technische Prozes-
se. ,Wenn fiir die Weiternutzung hohere Temperaturen gefragt sind,
konnen statt Wasser auch andere Medien eingesetzt werden. Mit Gly-
kol sind bspw. bis zu 150 °C moglich.”

~Angesichts der Energiepreise sind solche Nutzungen zur Erhghung
der Energieeffizienz derzeit sehr gefragt, miissen aber immer gut
durchdacht sein und gegenseitige Abhdngigkeiten von Prozessen be-
riicksichtigen”, macht Wldmer deutlich. ,Einerseits muss die Energie
immer oder genau dann, wenn sie gebraucht wird, zur Verfiigung ste-
hen. Das 16sen manche Betreiber iiber einen Puffertank mit dem er-
wdrmten Medium. Andererseits muss eine Alternative bereitstehen,
wenn die Energie nicht benstigt wird, wie zum Beispiel bei einer Ge-
baudeheizung im Sommer. Inzwischen konnen wir da umfangreiche
Erfahrung aus zahlreichen Projekten einbringen.”

Bei Valeo Wischersysteme wird das Wasser momentan einfach durch
einen Luftkiihler abgekiihlt, denn vor einer konkreten Nutzung sollte
die neue Abluftanlage erst einmal ihre Tauglichkeit im Arbeitsalltag
unter Beweis stellen. ,Von dieser sind wir nach mehr als einem Jahr
Laufzeit iiberzeugt und arbeiten deshalb an einem Konzept, kiinftig
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mit der Abwdrme die Zuluft fiir die Lackieranlagen vorzuwdrmen”, be-
richtet Michaela Hauptlorenz. ,Das wiirde sehr gut passen, denn Vor-
und Riicklauftemperatur des Kiihlkreislaufes des Warmetauschers an
der Abluftanlage haben das gleiche Temperaturniveau wie Zu- und
Riicklauf des Zuluft-Erwdrmers”, erganzt Milan Wlomer.

Elektrofilter und UV-Licht sorgen fiir saubere Luft

Nach dem Warmetauscher stromt die Abluft durch einen Elektrofil-
ter — das Herzstiick der Anlage. In durch Hochspannung erzeugten
elektrischen Feldern erhalten die in der Luft enthaltenen Partikel zu-
ndchst an Profilionisatoren eine elektrische Ladung. Im Anschluss
werden die aufgeladenen Partikel an die geerdeten Kollektorplatten
gedrangt und festgehalten. Der Abscheidegrad betrdgt dabei laut
KMA mindestens 95 %. Fliissige Bestandteile tropfen ab und sam-
meln sich in einer Bodenwanne, klebrige und viskose Substanzen
verbleiben zundchst an den Platten.

Pro Stunde stromen 4.780 m3 Abluft durch das auf einen Durchsatz von
5.000 m3/h ausgelegte Elektrofiltermodul der Baureihe Ultravent M.
,Flir hohere Durchsétze bis zu 20.000 m3/h werden einfach mehrere
Module parallel angeordnet”, erklart Milan Wiomer. ,Auch fiir kleine-
re und noch hohere Durchsdtze gibt es technische Losungen.”

Im Anschluss werden weitere fliichtige Bestandteile im nachgeschal-
teten UV-Licht-Modul unschadlich gemacht. Dafiir erzeugt UV-Strah-
lung mit 185 nm Wellenldnge hoch reaktives Ozon, und UV-Licht mit
254 nm Wellenldnge greift langkettige Kohlenwasserstoffe direkt an.
Ein anschlieRender Aktivkohlefilter baut iiberschiissiges Ozon ab, be-
vor die nun saubere Luft iiber das Hallendach ins Freie geleitet wird.
Die Module sind iibereinander angeordnet, so dass der Fldichenbedarf
der mehrere Meter hohen Anlage relativ gering ist.

Automatische Filterreinigung vereinfacht Wartung

,Wir hatten durchaus Bedenken, eine bewdhrte Technik durch ei-
ne fiir uns neue zu ersetzen”, raumt Michaela Hauptlorenz ein. ,Die
Nachverbrennung ist sehr robust und benétigt nur einmal im Jahr
eine Wartung. Beim Elektrofilter wussten wir nicht, wie hoch die Ar-
beitsbelastung fiir die Instandhalter an der Linie wird.” Trotz Schu-
lung hdtten sie auch erst einmal ihre Erfahrungen machen miissen,
wie bestimmte Prozessparameter der neuen Anlage jeweils zu inter-
pretieren sind. ,Aber”, so das Fazit der Technik-Verantwortlichen, ,es
funktioniert gut.” Eine groRe Erleichterung sieht sie in der automa-
tischen Reinigung. Auch dadurch sei die Technik gut von den Mitar-
beitern angenommen worden.

Milan Wldmer kennt die Vorbehalte gegen herkommliche Elektrofilter.
»Die Wartung ist oft aufwandig, weil sie haufig gereinigt und dabei
ausgebaut werden miissen.” Um dies zu umgehen, hat KMA eine auto-
matische Reinigung entwickelt. Dazu wird bei geschlossener Luftzu-
und -abfuhr die Anlage mit warmem Wasser und einem Reinigungs-
mittel durchgespiilt. ,Es muss nichts ausgebaut werden, alles lduft
automatisch zu einem programmierten Zeitpunkt ab”, hebt Wldmer
hervor. Das Waschwasser kann je nach Verschmutzungsgrad mehr-
mals verwendet werden. Bei Valeo Wischersysteme wird es fiir zwei
Spiilvorgdnge eingesetzt und anschlieRend in einem IBC-Behilter

Die Abluft wird an mehreren Stellen iiber der
Salzbadvulkanisationsanlage abgesaugt.
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neben der Anlage gesammelt. Die Entsorgung des Wassers, das die
aus der Abluft gefilterten Substanzen enthailt, iibernimmt ein Dienst-
leister. ,Das ist fiir uns vollig unkompliziert”, sagt Michaela Haupt-
lorenz. ,Wir haben hier ein etabliertes Entsorgungssystem, zu dem
jetzt eine relativ geringe Menge dazu kommt.”

Da die Filteranlage wahrend der Reinigung nicht in Betrieb sein kann,
wird diese einmal pro Woche wahrend der obligatorischen Wartungs-
schicht der gesamten Extrusionsanlage durchgefiihrt. Es entsteht da-
durch also kein zusétzlicher Produktionsstillstand. ,Bei zwingend
kontinuierlich laufenden Produktionsanlagen kann man alterna-
tiv auf eine zweite Filteranlage umschalten, wenn diese vorhanden
ist”, erkldrt Milan Wlomer. Mdglich sei auch, wahrend der Reinigung
die Abluft iiber einen Bypass ungefiltert abzugeben. ,Natiirlich nur,
wenn dies oder ein zugelassener Storungsbetrieb erlaubt ist”, be-
tont der Experte.

Ziel: Kohlenstoffneutralitdt bis 2050

Nach der insgesamt positiven Erfahrung ist jetzt in Bietigheim-
Bissingen in Priifung, auch die zweite Extrusionslinie von der Nach-
verbrennung auf eine Elektrofilteranlage umzuriisten. ,Bisher sind
wir an der Erarbeitung der Grundlagen. Dabei planen wir dann auch

MUT ZUR
INNOVATION

Mehr Produktivitat und mehr Ertrag mit den speziell
auf die Bearbeitung von Kunststoff und Composite
Materialien abgestimmten c-tech Maschinen aus
dem Hause Felder.

Formatkreissage K 740

FELDER GROUP

Zur Herstellung der anspruchsvollen Wischerblatter
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die Nutzung der riickgewonnenen Energie gleich mit ein”, berichtet
Michaela Hauptlorenz. In einem Valeo-Werk in Mexiko ist zudem be-
reits eine weitere Anlage in Betrieb.

~Alles das passt sich gut in unsere Konzernstrategie ein, wonach wir
bis 2050 die Kohlenstoffneutralitdt umgesetzt haben wollen”, be-
kraftigt Andreas vom Bruch. Schon bis 2030 sollen die CO,-Emissio-
nen im Vergleich zu 2019 iiber die gesamte Wertschépfungskette um
45 % gesenkt werden. Man sei vor zehn Jahren aus eigenem Antrieb
mit Nachhaltigkeitszielen gestartet, inzwischen werde dies aber mehr
und mehr auch von den Kunden gefordert, so der Valeo-Deutschland-
sprecher.

Daher ist man auch am Standort Bietigheim-Bissingen an vielen Stel-
len aktiv. So werden Produktion und Verwaltung auf LED-Lichter um-
gestellt. Geplant ist der Photovoltaik-Aushau auf zwei Produktions-
gebduden sowie die Nutzung von Warmepumpen anstelle von reinen
Kiihlsystemen. Dariiber hinaus ist eine Spannungsoberwellen-Reku-
peration vorgesehen, wodurch ungenutzte Strom-Spannungsspitzen
gespeichert und bei Bedarf verwendet werden. Damit soll der Strom-
verbrauch um ca. 10 % gesenkt werden. &

www.valeo.de; www.kma-filter.de; www.rubicon-halle.de
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