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PIatz sparn
der Fertigung
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Reinigen und trocknen in teleskopierbaren
Kabinen, lackieren auf einer Freiflache

Mit einer teleskopierbare Reinigungskabine und einem Teleskoptrockner

lasst sich der Platzverbrauch fir Reinigungs- und Lackierprozesse im

Stahlbau erheblich reduzieren.

Das schweizerische Stahl- und Maschi-
nenbauunternechmen Marti Technik AG
hat am Standort Moosseedorf ein neues
Beschichtungszentrum errichtet. Bei der
Planung wurde das Hauptaugenmerk auf
eine grofitmogliche Flexibilitdt bei der Vor-
behandlung und Nasslackierung des brei-
ten Teilespektrums gelegt. Dartiber hinaus
war es von zentraler Bedeutung, mit einer
moglichst geringen bebauten Fliche fiir den
Fertigungsbereich und die Anlagentechnik
auszukommen.

Eine hohe Vielfalt an Teilegeometrien
im Bereich Maschinenbau stellt hohe An-
spriiche an die Lackierung und insbesondere
auch an die Vorbehandlung. Ziel war es, ein
moglichst komfortables Handling der eben-
so groBen wie schweren Bauteile zu realisie-
ren und im gleichen Zuge moglichst wenig
Lagerflache im neu zu schaffenden Oberflé-
chenbereich in Anspruch nehmen zu miis-
sen. Umgesetzt wurde dies in einer von der
Produktion losgelosten Halle mit rund 425
m? Grundfléche, in die eine teleskopierbare

Hochdruckreinigungsanlage, eine Freifla-
chenlackieranlage und ein zugehdriger Tele-
skoptrockner von SLF-Oberflachentechnik
integriert wurde.

Flexibles Kabinenkonzept

Aufgrund der extrem sperrigen und schwe-
ren Bauteile erfolgt der Teiletransport grund-
sétzlich mit dem Hallenkran. Fiir eine gute
Lackhaftung miissen die zu beschichtenden
Bauteile zunichst von Olen, Fetten und
Schmutz befreit werden. Insbesondere beim
Einsatz von Wasserlacken ist eine griindliche
Reinigung vor dem Beschichten zwingend
erforderlich. Mit einer Reinigungskabine,
die nach dem Teleskop-Prinzip ausgefiihrt
ist, 16ste SLF die Problematik, derartige
Bauteile umlagern zu miissen, um sie in die

Im Innern der gerdumigen Wasch-
kabine sind die drei Teleskop-Seg-
mente zu erkennen, in der Mitte
befindet sich die Ablaufrinne.

Grof3es Bild: Die Gesamtansicht der tele-
skopierbaren Wasch- und Trockenkabine
verdeutlicht die Platzeinsparung in der
Fertigungshalle bei Marti Technik.

Kleines Bild: Im Hintergrund der Freilackier-
fliche mit Weitwurfdusen ist der teleskopier-
bare Trockner in seiner Parkstellung zu sehen.

Kabine beférdern zu kénnen. Nach dem Ab-
legen des Bauteils auf den Waschplatz wird
die auf fiinf Meter platzsparend zusammen-
gefahrene Kabine einfach tiber das Bauteil
gefahren. Gegeniiber einer starren Kabinen-
technik wird auf diese Weise mehr als ein
Drittel an Hallenfldche eingespart, da auf
einen Ablagebereich vor dem Arbeitsplatz,
von dem aus die Teile eingebracht werden,
verzichtet werden kann.

Die nutzbare Gesamtldnge der aus drei
Segmenten bestehenden Hochdruckreini-
gungskabine betrigt ausgefahren 14 Meter.
Die Parkposition ist fest an der Riickseite
des Fertigungsbereiches fixiert, stirnseitig
lasst sich die Kabine mit einem Rolltor
verschlieBen. Die wéihrend der Reinigung
entstehenden Dampfschwaden werden iiber
eine in die Kabine integrierte Absaugung
erfasst und nach der Tropfchenabscheidung
iiber das Dach ins Freie geleitet.




Zur Reinigung der Bauteile wird er-
wirmtes Wasser mit Reinigerzusatz mit
einem Mischungsverhéltnis von ein bis fiinf
Prozent Konzentrat verwendet. Spezielle
Additive in diesem Konzentrat erzeugen auf
den gereinigten Bauteilen einen tempordren
Korrosionsschutz. So kdnnen die Bauteile vor
dem Lackierprozess voriibergehend gelagert
werden, ohne dass sich dabei Flugrost bilden
kann.

Der Kombireiniger ermdglicht eine einstu-
fige Anlagentechnik, sodass ein Nachspiilen
mit Frischwasser nicht erforderlich ist. Das
Nachspiilen erfolgt nach etwa zwei Minuten
Einwirkzeit mit demselben wéssrigen Medi-
um. Der Vorteil eines einstufigen Prozesses
besteht darin, dass keine Verschleppungen
durch das Entfettungsmittel und den Einsatz
von Spiilwasser entstehen. Die Standzeit des
Mediums wird hierdurch wesentlich verldn-
gert, das Handling vereinfacht.

Zukunftsfahige Anlagentechnik

Aktuell ist eine einstufige Hochdruckrei-
nigung mit Kreislauffithrung des Prozess-
wassers kundenseitig installiert. Sowohl
die bestehende Hochdruckreinigungsan-
lage als auch die Abwasseranlage sollen
zunidchst weiter genutzt werden. Falls sich
diesbeziiglich kiinftig die Anforderungen
dndern, wurde in der Planung bereits auf
die Einrichtung von Schnittstellen bei der
von SLF entwickelten Prozesswasseraufbe-
reitungsanlage geachtet, sodass eine ziigige
und wenig aufwindige Nachriistung jeder-
zeit moglich ist. Mit einer Kreislauffiihrung
kann der Einsatz von Wasser und Chemie
auf ein Minimum reduziert werden. Da das
Entfettungsmedium kontinuierlich gereinigt
und aufbereitet wird, ldsst sich zudem eine
hohere Reproduzierbarkeit der Reinigungs-
ergebnisse realisieren. Eine entsprechende
Beheizung des Bades stellt nicht nur eine
entsprechende Effektivitit des Reinigungs-
prozesses sicher, sondern auch eine lange
Standzeit des Prozesswassers ohne Keim-
und Bakterienbildung.

Nach dem Reinigen des Bauteils wird mit
Druckluft an exponierten Stellen schopfendes
Wasser ausgeblasen und der Trockenbetrieb
der Anlage gestartet. Das Haftwasser ldsst
sich bei Umlufttemperaturen von 50°C bis
60°C, konditioniert mittels eines Gasflachen-

brenners, schnell abtrocknen und das Bauteil
steht fiir die anschlieBende Nasslackierung
zur Verfligung.

Zielgerichtete Lackierung
auf der Freiflache

Nach der Reinigung des Bauteils wird die
Teleskopkabine wieder in die Parkposition
gefahren und das Bauteil mittels Hallenkran
auf den ebenfalls von SLF gelieferten Freifla-
chenlackierplatz transportiert. Dieser ist par-
allel zum Reinigungsbereich angeordnet, so-
dass unnétige Manipulations- und Transport-
wege entfallen. Durch den Einsatz spezieller,
oberhalb des Portalkrans an der Hallendecke
installierter Weitwurfdiisen stromt erwarmte
Luft vertikal und zielgerichtet um das zu la-
ckierende Objekt. Der Luftstrom erfasst so
Overspray und freigesetzte Schadstoffe und
leitet sie in die Bodenabsaugung. Hier wird
der Overspray zunéchst durch die von SLF
entwickelten Schwerlastprallabscheider zu
circa 70 Prozent vorabgeschieden und dann
in einem Zentralfilter soweit nachgefiltert,
dass die gesetzlichen Grenzwerte weit unter-
schritten werden. Die Standzeit der nachge-
schalteten Filterkassetten verldngert sich ge-
geniiber einer herkdommlichen Abscheidung
mit Gitterrosten und untergelegter Filtermatte
erheblich. Die sektionale Steuerung der Zu-
und Abluft bietet hohes Einsparpotential bei
den Strom- und Heizkosten, da stets nur der
im Bereich des laufenden Lackierprozesses
notwendige Luftstrom aktiv ist. Somit wird
nicht unndtigerweise andauernd der gesamte
Lackierbereich be- und entliiftet. Dadurch
konnte die Luft- und somit auch die Heizleis-
tung um die Halfte reduziert werden.

Eine Warmlufttrocknung des lackierten
Bauteils mit 50°C bis 60°C Umlufttempe-
ratur ist in der freien Halle nicht méglich,
weswegen eine teleskopierbare Trockenka-
bine installiert wurde. Nach der Lackierung
wird die Trockenkabine einfach {iber frisch
lackierte Bauteil gefahren und das Rolltor
geschlossen.

Die Aggregate und lufttechnischen
Einrichtungen sind unmittelbar hinter den
Parkpositionen der beiden Teleskopkabinen
errichtet und ermoglichen so eine einfache
Wartung. Neben den Liiftungsaggregaten
und der Konditionierung der Frischluft iiber
Gasflachenbrenner wurden fiir beide An-
lagenbereiche Kreuzstromwérmetauscher
als Warmeriickgewinnung installiert. Fiir
eventuelle Programménderungen oder Di-
agnosearbeiten konnen SLF-Techniker via
Modem direkt auf die Anlage zugreifen.

SLF-Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu
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