" NASSLACKIEREN

Lackieranlagen

Energiekosten senken
durch intelligente Luftfihrung

Mit einer gezielten Luftfiihrung,
die sich vollautomatisch nur dort
einschaltet, wo sie tatsachlich
gebraucht wird — namlich im
unmittelbaren Bereich des
Lackierers —, kdnnen beim
manuellen Lackieren erheblich
Kosten eingespart werden.

ch SLF  Oberflichentechnik
GmbH in Miihlau bei Chemnitz
entwickelte sich innerhalb der letzten

14 Jahre vom reinen Lohnstrahl- und
Lackierbetrieb zum Komplettanbieter

von Lackiersystemen und Freistrahl-
Hubarbeitsbiithnen.
Ausgehend von den Bediirfnissen zur

anlagen  sowie
Kostenreduzierung und Vereinfachung
der Wartung von Lackieranlagen wur-
de von SLLF ein Konzept erarbeitet, das
auf drei Sdulen beruht:
0 sektionale Beliiftung
von Lackieranlagen
00 wartungsarmes Schwerlast-
Prallabscheidersystem.
[0 automatisches Personen-
erkennungssystem
In herkémmlichen Kabinen wird
die gesamte freie Fliche beflutet, was

bei GroBraumkabinen zu entspre-

chend hohen Luftmengen und Ener-
giekosten fithrt. Hierbei betrigt die
Luftsinkgeschwindigkeit in der freien
Fliche mindestens 0,3 m/s entspre-
chend der DIN EN 13355. Dies ent-
spricht in etwa 1000 m3/h pro Quadrat-
meter.

Sektionale Beliiftung
]

Mit der fiir Spritzkabinen erforderli-
chen Zu- und Abluft sind folgende
Grenzwerte einzuhalten:

0 MAK-Werte
0 Explosionsschutz

Lackierkabine mit automatischer Personen-Erkennung bei Siemens-Duewag in Krefeld
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O Luftsinkgeschwindigkeit > 0,3 m/s
[0 organische Staubemissionsgrenz-
wert von < 3 mg/m?3,

Mit der sektionalen Arbeitsweise
der
flichenlackieranlage nur eine 'leil-

wird der Kabine oder Frei-
menge der Zuluft zugefiihrt, wobei
die vorgenannten Grenzwerte sicher
Durch diese

Arbeitsweise werden in hohem Male

zu erreicht werden.
Energic und auch Investitionskosten
eingespart.

Durch eine gezielte Absaugung
mit eciner sektionalen Ansteuerung
(Gebrauchsmuster 202 10 968.2) in
den Bodenkanilen, die parallel zu der
scktionalen Zuluft geschaltet ist,
wird die Absaugwirkung zu zirka 80 %
auf den momentanen Arbeitsplatz
verlegt und damit die Luftfithrung
wirksam unterstiitzt. In dieser Sekti-
on ist eine effektive vertikale Luft-
fiithrung nachweisbar. Die Wirkungen
vom nach unten gerichteten Zuluft-
strahl
addieren sich.

Mit einer Zu- und Abluftleistung
von beispielsweise 50000 m3/h kann

und der Bodenabsaugung

eine Grundfliche von etwa 50 m? mit
0,3 m/s entsprechend der DIN EN
13355 beflutet werden. Uber eine
Reihenschaltung mit ein und dem-
selben Liiftungssystem konnen so
mehrere Arbeitsbereiche unter hoher
Energieeinsparung mit erwdrmter
Zuluft beflutet bezichungsweise ab-
gesaugt werden. Der Lackierer nimmt
quasi Frischluftzufuhr
Durch diese Arbeitsweise wird den

seine mit.

Werkern nur die erforderliche Frisch-
luft zugefiihrt, um die MAK-Werte
und den Ex-Schutz einzuhalten und
nicht der gesamte Raum nutzlos voll-
flichig beflutet.

Automatisches

Personenerkennungssystem
I

Durch
geschiitztes automatisches Personener-

ein gebrauchsmuster-
kennungssystem werden die einzelnen
Sektionen  automatisch  geschaltet.
Hierzu sind mehrere Sensoren an der
Hallendecke zwischen den Zuluftaus-

lissen angeordnet.
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Die Sensoren erfas-
sen jeweils ein Feld von
maximal 20 x 20 m. In
einem speziell hierfiir
entwickelten Computer-
Programm wird diese
Fliche in entsprechende
Sektionen unterteilt und
jede Bewegung erkannt,
die vom Lackierer oder
anderen Personen ausge-
fiihrt wird. Dieses Signal
gehtan den Rechner, der
Zuluft-
offnungen in  dieser
Sektion auf Vertikalliif-

tung stellt und die dar-

zeitgleich  die

unter liegenden Prall-
abscheidersysteme in
den Bodenkanilen o6ff-
net, um so den Lackierer
zielgerichtet mit  er-
Frischluft zu

befluten. Die restlichen

wirmter

Prallabscheidersysteme
in den Bodenkanilen
stechen in geschlossener
Stellung.

Herk&émmliche Technik

In vielen Fillen wird auch heute
noch ohne effektive Absaugung in
der offenen Werkhalle lackiert. Hierbei
wird bei herkémmlicher Anlagentech-
nik Zuluft durch einen unter der Hal-
lendecke hidngenden Kanal in die Hal-
le eingeblasen. Die erwirmte Luft
erreicht jedoch wegen des zu geringen
Impulses und aufgrund der Thermik in
keinem Fall in ausreichender Menge
den Hallenboden, um die Schadstoffe
zu entfernen.

Als Absaugung werden hier Absaug-
kanile im Boden oder eine Spritzwand
eingesetzt, die jedoch nur eine Absaug-
wirkung von maximal einem Meter
haben. Der Zwischenraum in dem
der Werker arbeitet bleibt ginzlich
unbeliiftet. Ein hoher MAK-Wert und
hohe Losemittelkonzentrationen sind
die Folge.

SLF-Freiflachenlackieranlagen
Freiflichen-Lackieranlagen mit

der Be-

schichtung von groBlen Werkstiicken

Weitwurfdiisen bieten bei

oder Konstruktionen entscheidende

Visualisierung der Weitwurfdisentechnik

Vorteile. Durch den Verzicht auf been-
gende Kabinenwinde konnen hohe
Energiemengen und Investitionskos-
ten eingespart werden. Ein weiterer
Vorteil liegt im erleichterten Werk-
stiicktransport mit dem Hallenkran.

—= .
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Gripper zur vereinfachten Entnah-
me der Prallabscheider
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Durch den Einsatz von Weitwurf-
diisen wird erwidrmte Luft mit einer
Temperatur von maximal 3 °C iiber der
Hallentemperatur aus Hohen von bis
zu 20 Metern zielgerichtet auf den
Lackierer geleitet. Durch den hohen
Austrittsimpuls aus der Weitwurfdiise
induziert der Luftstrom weitere Luft
aus der Halle, um im Arbeitsbereich
des Werkers die erforderliche Luft-
sinkgeschwindigkeit von > 0,3 m/s zu
erreichen, entsprechend den Vorgaben
der DIN EN 13 355.

Die Weitwurfdiisentechnik — wird
bereits mit Erfolg in Anlagen in folgen-
den Industriebereichen eingesetzt:
Stahlbau, Autokranbau, Windkraft-
technik, Schiffbau, Briickenbau, Kran-
bau,

Werkzeugmaschinenbau  sowie

Schienenfahrzeugbau.

Vorteile der Weitwurfdisentechnik

0 Gezielte Zu- und Abluftfithrung
im Arbeitsbereich

[0 Hohe Schadstoft-Erfassung
im Arbeitsbereich

[0 Hohe Energiceinsparung durch
sektionale Arbeitsweise

0 Niedrige Betriebskosten

[0 2-Stufen-Abscheidung des Over-
sprays mit hohem Abscheidegrad.

Wartungsarmes Schwerlast-

Prallabscheider-System
I

Durch eine starke Absaugung iiber
im Boden liegende Absaugkanile wird
beim Schwerlast-Prallabscheider das
Abfiihren von Overspray und Losemit-
teln sicher gewihrleistet. Die Farbne-
bel-Abscheidung erfolgt tiber ein zwei-

stufiges Farbnebel-Abscheidesystem.
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Die Schwerlast-Prallabscheider er-
setzen die herkommlichen Gitterroste
und haben wesentliche Vorteile. Sie
bestehen aus U-Profilen, die wechsel-
weise ineinander verzahnt in pneuma-
3-Meter-Seg-
menten den Absaugkanal abdecken.

tisch  verschlieBbaren

Durch die midanderférmige Anordnung
der U-Profile wird der Grobschmutz
aufgenommen und eine grobe Vorab-
scheidung des Farbstaubes erreicht.

In der untenliegenden Gegenschale
liegen die Overspray-Kollektoren aus
nicht brennbarer Folie, auf denen sich
durch Umlenkung der Abluft der Grob-
schmutz und Overspray niederschligt.
Die Overspray-Kollektoren werden zur
Reinigung aus der unteren Prallab-
scheider-Schale herausgenommen. Der
Grobschmutz und das angetrocknete
Overspray kann nun leicht von den
mehrfach wieder einsetzbaren Over-
spray-Kollektoren entfernt werden.
Auch dieses System ist gebrauchsmus-
ter-geschiitzt.

Schnelle und einfache Reinigung
[

Im Gegensatz zu Gitterrosten, die
teuer abgebeizt werden miissen, erlau-
ben die glatten Flichen der U-Profile
eine schnelle und weniger aufwindige
Reinigung. Die oberen U-Profile wer-
den mit einem Gripper aus ihrer Arre-
tierung gehoben und mit einer ,,Schil-
maschine“ vom anhaftenden Over-
spray und von Lackresten befreit.

Mit
Schidlmaschine werden die Prallab-

der neuen pneumatischen
scheider innerhalb von 60 Sekunden
dreiseitig abgeschilt und sind danach

sofort wieder einsetzbar. Die Reini-

gungs- und Entsorgungskosten betra-
gen nur ein Bruchteil der Kosten der
herkommlichen Methoden wie Abbei-
zen, Strahlen oder Hochdruckreini-

gung.

Abscheidung

des Farb-Feinstaubes
[ ]

Die Feinstaub-Farbab-
scheidung erfolgt iiber mehrere Farb-
die innerhalb
des Bodenabsaugkanals direkt vor dem
Abluftaggregat eingebaut sind. Diese
sind durch bequemen Zugang im

restliche

abscheider-Kassetten,

Bodenbereich  beziechungsweise im
Ansaugkanal leicht auswechselbar.

Durch die geschiitzte Kassetten-
Ausfithrung und aufgrund der Tatsa-
che, dass der Grobschmutz durch den
Einsatz der Prallabscheider nicht mehr
durch die Filtermatten aufgenommen
werden muss, erhoht sich die Standzeit
der Farbfiltermatte um ein Mehrfaches
gegeniiber der herkdmmlichen Tech-
nik mit Farbfiltermatte unterhalb der
Gitterroste.

Vorteile des Prallabscheiders

gegenuber herkbmmlicher Trocken-

abscheidung

[0 Hohe 'Tragfihigkeiten der Schwer-
last-Prallabscheider (3 t + 10 t RL)

[0 Leichtes Aufnehmen der Schwer-
last-Prallabscheider mit dem
Gripper

0 Einfache Sduberung der unteren
Prallabscheider-Elemente durch
die wiederverwendbare Overspray-
Kollektorfolie

[ Kurze Farbfilter-Wechselzeiten
durch Kassettenbauweise

00 Lange Intervalle bis zum Farb-
filter-Kassettenwechsel

00 Geringe Wiederbeschaffungskosten
der Filtermatten

[ Artenreiner Lackabfall

Kurze Amortisationszeit

[}

[0 Das System kann in vorhandene
Anlagen integriert werden. ]

Der Autor: Heinz Georg Vollmer,
Geschaftsfuihrer SLF Oberflachentechnik
GmbH, Emsdetten,

Tel. 02572/8090 80,

hg.vollmer@slf-oberflaechentechnik.de
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