
»stahlmarkt" 2/2000 67

Qualitätssicherungund Umweltschutz

Zur Sicherstellung und Optimierung
aller eingesetzten Produktionsprozes-
se werden hochwertige Mess- und
Prüfgeräte verwendet. Von der Pro-
benaufbereitung über die Gefügeun-
tersuchung zur optischen Profilver-
messung und Mikrohärteprüfung ist
die gesamte Qualitätssicherung ge-
mäß BS EN ISO 9001 :2000 zertifi-
ziert.

Zur Stabilisierung der Produktions-
prozessabläufe beim Walzen, Schlei-
fen und Trennen werden moderne Fil-

ter- und Kühlmittelaufbereitungsanla-
gen verwendet. Um auch der Verant-
wortung gegenüber der Umwelt
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nachzukommen, verwendet man aus-
schließlich umweltfreundliche Kühl-
schmierstoffe und lösungsmittelfreie
Korrosionsschutzmittel. (sm g02093)

Wertgutachtenfür denExport
vonAnlagenundMaschinen
Essen (Pm). Immer wenn Maschinen
oder ganze Fabrikanlagen exportiert
werden sollen, wird zuvor ein Wert-
gutachten erstellt. Und dann kommt
der TÜV NORD zum Einsatz. - Auf-
traggeber von Wertgutachten sind
häufig Unternehmen, die Waren aller
Art e~portieren. In deren Auftrag sind
die TUV-Mitarbeiter oft Wochen unter-

wegs, vor allem dann, wenn es sich
um große Anlagen oder Fabriken
handelt. Ein Wertgutachten kann die
Zoll- und Importformalitäten sowie
die Abwicklung am Zoll erheblich er-
leichtern

Bei einem Begutachtungsprozess
sind die Anlagen meist schon zerlegt,
sodass die Teile der Anlage untersucht
werden können, die während des Be-
triebs nur schwer zugänglich sind. Bei
der Dokumentation wird besonders
auf Beschädigungen geachtet; daraus
kann man ablesen, in welchem War-
tungszustand diese Anlage sich befin-
det.
Weitere Informationen unter
www.tuev-nord.de (smg01515)

Schiffsteileinnovativstrahlen
undlackieren
... mit Strahlmittelrücksaugung und automatischer
sektionaler Lüftungstechnik

Emsdetten (Pm). Wenn wieder einmal die Ems aufgestaut wird und ein
stolzes Passagierschiffgemächlich aus der Meyer Werft in die Nordsee
gleitet, dann stecken in ihm Teile, die mit innovativer Strahl- und La-
ckiertechnik der SLF-OberflächentechnikGmbH bearbeitet wurden.

Die M + G EMSDienstleistung GmbH
befindet sich auf dem Gelände der
Popenburger Meyer Werft. Hier wurde
eine neuartige, kombinierte Anlage
zum Strahlen und lackieren von Zu-
lieferteilen im Schiffsbau und I-core-
Paneelen in Betrieb genommen. Be-
sonders die wirtschaftlichen Vorteile
bestimmten die Entscheidung für den
Hersteller.

In einer neu erstellten Halle werden
so genannte »Kleinteile« des Schiff-
baues, wie I-core-Paneele, Rohrlei-
tungen, Treppen bis zu Ausmaßen

Maschinenaggregate befinden sich
separat in einem Maschinenraum ne-
ben dem Strahlraum. Zur Strahlraum-
entstaubung und Belüftung dienen
zwei Hochleistungsfilter, die über
Rohrleitungen mit der Kabine verbun-
den sind.

Das verwendete Strahl mittel wird
über eine im Fundament befindliche
Saugförderrinne gesammelt. Die
Saugförderrinne liegt genau mittig im
Gleisbereich. Das Strahlmittel fällt
durch die Gitterrostabdeckung in
einen Trichter mit einer speziellen

Das Arbeiten in ei-
ner Freistrahlhalle

mit pneumatischer
Strahlmittel-

Rückförderung
(Bilder: SLF)

(90250/1'

von 3 m x 3 m x 20 m in einem Frei-
strahlraum von innen und außen
gestrahlt und auf zwei Freiflächenla-
ckierplätzen beschichtet. Die Trock-
nung erfolgt in einer Abdunstzone in
der Halle. Vorgesehen ist hier in der
Zukunft ein Raum sparender Teles-
koptrockner für erhöhte Durchsatz-
leistungen.

PneumatischeStrahlmittelrücksaugung

Der Strahlraum misst 25 m x 11 m x
7 m. An den Stirnseiten sind spezielle
Geweberolltore mit außenliegenden
Antrieben eingebracht. Mit Hilfe eines
Gleiswagens werden großvolumige
Werkstücke transportiert. Sämtliche

Schlitzabdeckung und dann weiter in
die Saugförderrinne. Mit Hilfe einstell-
barer Intervalle in der Steuerung wird
der Schlitz auf der ganzen länge
zyklisch geschlossen und geöffnet, so
dass Strahlmittel nachrutschen kann
und anschließend in das StrahlmitteI-
silo zurückgesaugt wird.

Zusammen mit zerstrahltem Mate-
rial wird das wieder verwendbare
Korn im Sichter separiert und in den
Vorratstrichter (Kapazität: 20 t) geför-
dert. Von dort wird es über einen Mu-
schelschieber im Druckstrahlgebläse
wieder verwendet. Staub, Verunreini-
gungen und verbrauchtes Strahlmittel
werden in der nachgeschalteten Pa-
tronen-Filteranlage abgeschieden.
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Nach Beenden der Strahlarbeiten

kann das Transportsystem mit Hilfe
der Saugförderrinne vollständig ent-
leert werden. Es gibt keine Förder-
schatten, d.h. kein ungenutztes Strahl-
mittel. Ein Wechsel zwischen verschie-
denen Strahl mittelsorten ist durch

Nachrüstung eines zweiten Strahl-
mitteisilos und Strahlkessels möglich.

Lackiersystemmitbesonderer
Lüftungstechnik

Die Beschichtung von Rohren und ho-
rizontal liegenden I-core-Stahlpanee-
len mit den Maßen von 3.000 mm x

16.000 mm und die Trocknung der
Werkstücke gehörten mit zur Konzep-
tion der Anlagentechnik. Der Luft-
haushalt kann nur durch den Einsatz
moderner Weitwurfdüsen, kombiniert
mit einer sektionalen Steuerung in
Verbindung mit der Personenerken-
nung, geregelt werden. Weitwurfdü-
sen wurden unter der Decke montiert.

des Werkers die erforderliche Luftsink-

geschwindigkeit von mindestens 0,3
m/s zu erreichen. Jeder Werker erhält
so ca. 25.000 m2/h Frischluft im
Spritzprozess.

Der Arbeitsplatz, 45 m x 8 m, der
Werkstücke von bis zu 40 m Länge
aufnimmt, wird mit einer Zu- und Ab-
luftmenge von 2 x 50.000 m3/h beflu-
tet. Die Absaugwirkung wird durch
eine gezielte, sektionale Ansteuerung
zu etwa 80 % auf den momentanen

Arbeitsplatz des Werkers verlegt. Über
eine Reihenschaltung mit zwei Lüf-
tungsgeräten können gleichzeitig vier
der insgesamt 18 Arbeitsbereiche von
ca. 25 m2 unter hoher Energieeinspa-
rung mit erwärmter Zuluft beflutet und
abgesaugt werden. Diese Vorgehens-
weise spart Energiekosten von bis zu
70 % im Vergleich zu herkömmlichen
Systemen.

Die DBGM-Technik ermöglicht die
Sektionsschaltung automatisch. Diese
wird über ein Personenerkennungs-

'--.

1 Freiflächenlackierplatz
2 Zuluftkanal 5
3 Weitwurfdüsen
4 Pneumatisch öffnende Prallabscheider
5 Abluftkanal
6 Erfassungswinkel der Kameraerkennung
7 Luflstrom mit 0,3 rn/s
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Moderner Freiflächen-Lackierp/atz mit sektionaler Belüftung und automatischer Per-
sonenerkennung (g0250/2)

Darunter fährt ein Hallenkran, mit
dem große und schwere Bauteile auf
dem Lackierplatz positioniert werden
können. Erwärmte Luftwird von oben
zugeführt und über die Bodenabsau-
gung in einer Zwei-Stufen-Abschei-
dung gereinigt und anschließend
über eine Wärmerückgewinnungsan-
lage ins Freie abgeführt.

Aus ca. 7 m Höhe wird ein tempe-
rierter Luftstrom zielgerichtet auf den
Lackierer geleitet. Durch den Austritts-
impuls aus der Weitwurfdüse induziert
der Luftstrom weitere Luftaus der Hal-
le, um im gesamten Arbeitsbereich

system geregelt. Hierzu sind Kameras
an der Hallendecke angeordnet. In
einem speziell hierfür entwickelten
Computerprogramm wird jede Bewe-
gung erkannt, die vom Lackierer aus-
geht. Das Signal geht an den Rechner,
der zeitgleich die Weitwurfdüsen in
dieser Sektion auf Vertikallüftung
stellt, um so den Lackierer zielgerich-
tet mit erwärmter Frischluft zu beflu-
ten. Die darunter liegenden Praliab-
scheider, die sich pneumatisch öffnen
oder schließen, sind dann ebenfalls
in diesem Bereich geöffnet, so dass
eine sichere Luftführung gewährleistet
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wird. Der Lackierer nimmt quasi seine
Frischluftzufuhr mit.

Schwerlast-Prallabscheider mit 3
bzw. 10 t Radlast ersetzen die her-
kömmlichen Gitterroste. In den unte-
ren, ineinander verzahnten U-Profilen
sammelt sich der größte Teil des
Oversprays und der anfallende Grob-
schmutz. Die DBGM-geschützte Prali-
abscheidereinigung während des lau-
fenden Betriebes lässt im Gegensatz
zu Gitterrosten mit untergelegter Fil-
termatte eine schnelle und bequeme
Reinigung zu. Die Einsparung an
Wartungsrosten gegenüber dem her-
kömmlichen System mit Gitterrosten
und untergelegter Filtermatte beträgt
bis zu 90 %. Dieses System ist auch in
Altanlagen problemlos nachrüstbar.

Zum Schutz der Bodenfläche vor
Overspray außerhalb der Absaugung
wurde das neue »Quick Clean
System« installiert. Hierbei wird eine
Kunststofffolie mit hohem Unterdruck
so fest auf den Boden gezogen, dass
sie selbst beim Begehen mit klebrigen
Schuhen nicht hochgezogen wird. Die
Folie nimmt den restlichen Teil des
Oversprays auf. Dieses Verfahren hat
sich hervorragend bewährt bei einem
Einsatz von 2K- und 3K-Beschichtun-
gen, die mit Schichtdicken bis zu
1.000 J.1maufgetragen werden.

Der Turbulenzgrad der Belüftung
eines Freiflächenlackierplatzes mit
Weitwurfdüsentechnik ist zwar etwas
höher als bei einer geschlossenen Ka-
bine, jedoch gewährleistet die Qua-
lität der Luft fehlerfreie Lackierergeb-
nisse für hochwertige Industrieober-
flächen. (sm 90250)

TransportvonHaushalts-
geräten aufWasserstraßen
Düsseldorf (Pm). Der Haushaltsge-
rätehersteller Bosch und Siemens
Hausgeräte verlagert seine für Groß-
britannien bestimmten Transporte ins
Zentrallager Milton Keynes zuneh-
mend auf Wasserstraßen und ersetzt
damit Jumbo-Lkws. Um die Fracht-
kosten zusätzlich zu senken, wurde
ein Spezialcontainer für das dreilagi-
ge Stapeln von Elektrogroßgeräten
entwickelt. (smfl 0527)
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TransportvonHaushaltsgerätenaufWasserstraßenDüsseldorf (Pm). Der HaushaltsgeräteherstellerBosch undHausgeräte verlagert seine für Großbritannienbestimmten TransporteZentrallager Milton Keynes zunehmendauf Wasserstraßen unddamit Jumbo-Lkws. Um die Frachtkostenzusätzlich zu senken,ein Spezialcontainer für das




