Oberflachentechnik

Verehrte Leserin, verehrter Leser,

Wer rastet, der rostet” So lehrt uns ein
altes deutsches Sprichwort. Diese Le-
bensphilosophie und Aufforderung zur
standigen Mobilitat erzeugt einen po-
sitiven Einfluss auf Kraft und Ausdauer
und ist Bestandteil jedes erfolgreichen
Lebens.

Auf das Unternehmertum Ubertragen
bedeutet diese Erkenntnis, dass nur
die Unternehmen sich im Wettbewerb
dauerhaft behaupten kénnen, welche
standig in Bewegung sind, sich mit In-
novationen, neuen und verbesserten
Produkten den Bedirfnissen der Um-
welt und der Kunden anpassen und
neue Markte erschliel3en.

Diese Beweglichkeit, Ubertragen auf das
ganze Unternehmen, auf alle Mitarbei-
ter, speist die Motivation und beflligelt
den Geist, der Innovationen und den
technischen Fortschritt hervorbringt.

In diesem Sinne haben wir in den letz-
ten fast 25 Jahren unser Produktportfo-
lio standig erweitert und auf die Anfor-
derungen unserer Kunden ausgerichtet.
Eine Vielzahl von Produktinnovationen
sind so von uns in den Markt gebracht
worden.

Zu den jlingsten Entwicklungen zahlt
zum einen unsere Strahlroboter ,ReCo-
Blaster®”-Baureihe, die jetzt zusatzlich
zu dem ,Teach-In-Modus” mit einer
Offline-Programmierbarkeit ausgeris-
tet, ein noch hoheres Potential an Wirt-
schaftlichkeit in sich tragt. Zum anderen
wird die von uns entwickelte Einbrenn-
und Trocknungstechnik ,DARC®” in der
Fachwelt als revolutionierend empfun-
den.

Um diesen Prozess auch in der Zukunft
weiter fortzusetzen und um auch die
raumlichen Voraussetzungen, die an
dem derzeitigen Firmenstandort in
Greven-Reckenfeld nicht genligend ent-
wicklungsfahig sind, zu schaffen, haben
wir uns entschlossen, unseren Firmen-
standort ins benachbarte Emsdetten zu
verlagern.

Unser neues Werk in Emsdetten

Der erste Bauabschnitt, eine Fertigungs-
halle, wird noch in diesem Jahr vollen-
det werden. Im zweiten Schritt wird ein
Biurogebaude folgen, das dann die Be-
triebsverlagerung unseres Werkes voll-
enden wird.

Unser neues Domizil wird uns Gelegen-
heit geben, noch umfassender und bes-
ser auf die Bedirfnisse unserer Kunden
einzugehen.

Mit besten GriiBen
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SLF baut Position im Schienenfahrzeugsektor

weiter aus

Erstmalig werden in Europa Schienenfahrzeuge mittels Lackierrobotern beschichtet.

chienenfahrzeugbranche fahrt auf
S SLF ab” - so titelten wir in unserer vor-

angegangenen Werkszeitung (Ausga-
be 3/2012). Wie sehr wir mit dieser Aussage
Recht hatten, hat sich in den letzten zwei
Jahren bewiesen, in denen wir unsere Po-
sition in diesem Bereich konsequent weiter
ausbauen konnten.

Grof3ter Auftrag der Firmen-
geschichte

Die schon in der 2012er-Werkszeitung
erwdhnten Anlagen fiir das Gro3projekt des
neuen Oberflachenzentrums fir Siemens
am Standort Wien sind bereits im April 2013
in Betrieb genommen worden. In der Os-
terreichischen Hauptstadt ist das weltweite
Siemens-Geschaft fir Metros, StraBenbah-
nen, Reisezugwagen und E-Busse angesie-
delt. Einen wichtigen Teil des neuen Werkes
stellt hier das Oberflaichenzentrum dar, in
dem vom Strahlen Uber das Kitten, Schlei-
fen und Lackieren bis zur Lacktrocknung
samtliche Arbeiten an den Stahl- oder Alu-
miniumoberflichen der Fahrzeuge durch-
gefiihrt werden.

Hohe Produktionsqualitat,
Ergonomie, Flexibilitat
Auf rund 8.000 m? Fliche in dem neu

gebauten  Produktionszentrum  stehen
fir die Bearbeitung der Fahrzeuge finf

Vorbereitungskabinen, drei Kittkabinen,
zwei Roboterbeschichtungskabinen, zwei
manuelle Lackierkabinen, finf Trock-
nungskabinen und ein Freistrahlraum zur
Verfligung. Diese sind mit Abmessungen
zwischen 30,5 x 5,0 x 6,0 m (Trocknen) und
32,5 x 7,5 x 8,3 m (Strahlen) optimal dimen-
sioniert. Darliber hinaus sind alle manuellen
Arbeitsplatze mit Hubarbeitsbiihnen aus-
gestattet, die ergonomisches und sicheres
Arbeiten an jedem Bereich des Wagenkas-
tens ermoglichen. Neben den bekannten

Bis zu vier
Strahler kbnnen
gleichzeitig die
Wagenkdsten
aus Stahlund
Aluminium
bearbeiten.

Die Wagen-
kéisten kbnnen
von unseren
Hubarbeits-
biihnen aus
komfortabel
und sicher
beschichtet
werden.

SLF-Horizontal-Scherenhubarbeitsbiihnen
wurden speziell flr dieses Projekt Biihnen
entwickelt, welche mit einer Lange von
28,6 m, einem Vertikalhub von 4,0 m und
einer Horizontalzustellung von 0,5m den
gesamten Arbeitsbereich an den zu behan-
delnden Fahrzeugen (27,0x3,5x5,0m)
leicht zuganglich machen und ein sicheres
und komfortables Arbeiten ermdglichen.

Europaweit erste Roboterbe-
schichtungsanlage fiir Schienen-
fahrzeuge

Die manuellen und automatischen La-
ckierkabinen sind mit einem System zur
sektionalen Belliftung ausgestattet, wel-
ches die Zu- und Abluftfiihrung nurin dem-
jenigen Bereich aktiv schaltet, in dem ak-
tuell eine Beschichtung aufgetragen wird.
Das System lasst sich automatisiert Gber
ein Erkennungssystem steuern. Auf diesem
Wege wurde ein Energiesparpotential von
annahernd 70 % realisiert. Alle Lackieranla-
gen wurden ferner auf die besonderen kli-
matischen Anforderungen ausgelegt, die
eine Wasserlackverarbeitung erfordert.

Insbesondere die Verbindung qualitativ
hochwertiger und innovativer Kabinen-
technik mit einem ausgekliigelten Foérder-
system und der Moglichkeit, erstmalig in
Europa Schienenfahrzeuge mittels Roboter
zu beschichten, sichert Siemens den tech-
nologischen Vorsprung am Standort Sim-
mering.

Neue Lackieranlagen fiir die
Beschichtung von StraBenbahnen

Ebenfalls in Osterreich haben wir an die
Wiener Linien GmbH & Co. KG eine kombi-
nierte Spritz- und Trockenkabine von 42 m
Lange, 6 m Breite und 5,3 m Hohe inkl.
zweier Scherenhubarbeitsbiihnen sowie
eine Kleinteilelackieranlage von 7 m Lénge,
5 m Breite und 5 m Hoéhe geliefert. In der
Anlage werden seit erfolgter Inbetriebnah-
me sehr unterschiedliche und bis zu 37 m
lange Fahrzeuge (Strallenbahnen und
Busse) beschichtet, weshalb das Kabinen-
konzept mit einem automatischen Perso-
nenlokalisierungssystem fiir die Lackierer
ausgestattet wurde.




Durch die sektionale Arbeitsweise wird
auch hier in hohem Mal3e Energie einge-
spart.

Die Lackierer konnen die Fahrzeuge
sowohl vom Boden als auch tber wand-
gefiihrte Hubarbeitsbiihnen bequem be-
schichten. Die beiden Hubarbeitsbiihnen
verfliigen mit ihrer maximalen Tragkraft
von 250 kg pro Arbeitsplattform Uber aus-
reichende Reserven, um auch die Farb-
versorgung direkt auf der Plattform si-
cherzustellen. Durch den Einsatz unseres
zweistufigen Farbabscheidesystems mit
Prallabscheidern lassen sich auch die War-
tungskosten entschieden reduzieren.

Kleinteile kdnnen in der separaten Klein-
teilelackieranlage unabhdngig von der
Fahrzeuglackieranlage beschichtet werden.
Auch in dieser Kabine wurde eine sektio-
nale Be- und Entliftung realisiert, und die
Grundflache von 7,0 x 5,0 m ist in zwei ma-
nuell wahlbare Sektionen unterteilt. Die Lif-
tungsanlage ist jedoch so ausgelegt, dass
im Bedarfsfall auch der gesamte Lackierbe-
reich be- und entliiftet werden kann.

Die Beheizung beider Anlagen wird von
einer Fernwarmelibergabestation gespeist
und sorgt fiir die Konditionierung im La-
ckierbetrieb und fiir eine Umlufttempera-
tur beim Trocknen von bis zu 60°C.

Abgerundet wird das durchdachte Anla-
genkonzept mit frequenzgeregelten Lifter-
motoren, einer intuitiven Bedienoberflache
mittels Touch-Panel, einer Brandmeldeanla-
ge und einer Fernwartungsmaoglichkeit fir
unsere Techniker.

Neue SLF-Anlagen an zwei Stand-
orten der Deutschen Bahn

Auch die Deutsche Bahn, ein langjah-
riger SLF-Kunde, der verschiedene Anla-
gen bereits an mehreren deutschlandweit
verteilten Standorten betreibt, hat in den
vergangenen zwei Jahren zwei neue Auf-
trage bei uns platziert: Im Werk Krefeld er-
richteten wir als Generalunternehmer eine
komplette Beschichtungslinie mit sieben
in Reihe befindlichen Bearbeitungsstatio-
nen und mehreren Hubarbeitsblihnen fir
die Vorbereitung, Beschichtung und Nach-
bearbeitung von
Schienenfahrzeugen.
Durch die Implemen-
tierung innovativster
SLF-Technik in die
denkmalgeschitzten
Hallen ist die Bahn
im Bereich der Zug-
beschichtung fir die
Zukunft gerustet.

Fir den Standort
Dessau der DB Fahr-
zeuginstandhaltungs
GmbH lieferten wir

Ein StraBenbahnwagen
vor der Beschichtung

in der kombinierten
Spritz- und Trocken-
kabine.

und
Trockenkabine fir die Beschichtung und
die Trocknung von Schienenfahrzeugen
sowie eine Kleinteilelackieranlage fiir die
Bearbeitung von Schienenfahrzeugkom-
ponenten.

eine kombinierte GroBraumlackier-

Auch im Ausland wachst das
Bahn-Geschift

In den vergangenen Jahren haben wir
insgesamt 7 Freistrahlrdume fiir das Strah-
len von Wagenkasten an die Chinesische
Staatsbahn geliefert. Bei diesen Anlagen
handelt es sich um nahezu baugleiche Frei-
strahlrdume mit Abmessungen von jeweils
ca. 32 x 6,5 x 7 m. Alle Freistrahlraume sind
zusatzlich mit verschleiBgeschiitzten Hub-
arbeitsbihnen zur besseren Erreichbarkeit
der Wagenkasten ausgerustet. Die Projekte
wurden gemeinsam mit unserer vor Ort an-
sassigen Vertretung SLF Blasting and Pain-

Siemens Wien: 18 Kabinen
auf rund 8.000 m? erméglichen
alle notwendigen Oberfldchen-

behandlungsschritte an den
Wagenkdsten.

ting Technology ausgefiihrt, die sowohl fir
lokale Zukauf- und Fertigungsanteile als
auch fir die Montage- und Inbetriebnah-
mearbeiten wesentlich mit verantwortlich
zeichnete.

Auch in anderen europdischen und
weltweiten Markten werden wir immer
starker als einer der marktfiihrenden An-
bieter von innovativer, flexibler und war-
tungsfreundlicher Anlagentechnik fiir die
oberflachentechnische Behandlung von
Schienenfahrzeugen und Schienenfahr-
zeugkomponenten wahrgenommen. So
ereilten uns in den letzten Monaten ver-
mehrt Anfragen flir bedeutende Schienen-
fahrzeugprojekte in u.a. Brasilien, Indien,
Russland und Sudafrika.

In den vergangenen Jahren haben wir
Uber vierzig Projekte fiir zufriedene Kunden
aus dem Bereich des Schienenfahrzeugsek-
tors erfolgreich abgewickelt.

Qualitat der Pulverlackierung erhohen und gleichzeitig
die Einbrennzeiten massiv reduzieren

Ansicht des von uns entwickelten und betriebenen DARC®-Vorfiihrofens.

ereits in der letzten Ausgabe unserer
BWerkszeitung haben wir die von uns
entwickelte DARC®-Technik, damals
noch ausschlieBlich als neuartiges Verfah-
ren flr das schnellere und qualitativ hoch-

wertigere Einbrennen von Pulverlacken,
vorgestellt.

DARC®-Technik nicht nur in der
Pulverlackierung einsetzbar

Wir sind seitdem nicht untatig gewe-
sen: Was seinerzeit noch in einem kleinen
Versuchsofen in unserem Werk in Greven
entwickelt und getestet wurde, wurde zwi-
schenzeitlich zu einem praxistauglichen
Verfahren weiterentwickelt. In einem deut-
lich vergréBerten und konstruktiv weiter
verbesserten DARC®-Ofen konnen wir Kun-
den und Interessenten die Vorteile des Ver-
fahrens in umfangreichen Versuchen und
an echten Bauteilen naherbringen. Diese
Vorteile erstrecken sich nunmehr nicht
mehr ausschlieBlich auf die Pulverlackein-
brennung - auch KTL- und Nasslacke so-
wie Haftwasser konnen deutlich schneller
und in einer héheren Qualitat als mit her-
kommlichen Methoden eingebrannt oder
getrocknet werden. Ferner ist der Einsatz
eines DARC®-Ofens fiir das Tempern von

Bauteilen oder als Booster, einem vor-
handenen Ofen vorgeschaltet, moglich.
Verschiedene Ofenprogramme sind je
nach Anwendungsfall erstell- und wahl-
bar.

Einsatzbereiche

¢ Einbrennen von Pulverlacken

® Einbrennen von KTL-Lacken

® Trocknen von Wasserlacken

® Trocknen von Haftwasser

® Tempern

® Booster vor existierenden Anlagen
zwecks Durchsatzerh6hung

Vorteile der DARC®-Technik

e Hohere Energielibertragung als bei
Umluft

¢ Deutlich verkirzte Werkstiickaufheiz-
zeiten

e Platzeinsparungen durch Reduzierung
der Stellplatze

® Geringere Energieverluste als bei Um-
luftofen

¢ Deutlich reduzierter Ausschuss

e Positiver Einfluss auf Farbechtheit der
Beschichtung

® Gleichzeitiges Trocknen oder Einbren-
nen verschiedener Farbtone




Steelwind: Giganten strahlen und lackieren

Ur die neu errichtete Fertigung von
FOffshore-GrUndungsstrukturen lie-

ferten wir an Steelwind Nordenham
GmbH, eine Tochtergesellschaft der AG der
Dillinger Hiittenwerke, jeweils zwei Einrich-
tungen fir Strahl- und Lackierrdume im
XXL-Format sowie weitere Einrichtungen
wie eine Zinkspritzausriistung flr einen
der Strahlrdume und zwei Strahlmittelrtick-
sauganlagen.

Die in Nordenham gefertigten Monopi-
les kdnnen im montierten Zustand Durch-
messer von bis zu 10 m sowie eine Gesamt-
lange von bis zu 100 m bei einem Gewicht
von 1.500t erreichen. Die einzelnen Kom-
ponenten erreichen Langen von 30 m. Die
JIransition Piece” genannten Verbindungs-
stiicke zwischen dem Monopile und dem
eigentlichen Windkraftturm weisen Durch-
messer von bis zu 7 m bei einer Lange von
bis zu 30 m und einem Gewicht von bis zu
300 t auf.

Um diesen riesigen Werkstiickdimensio-
nen gerecht werden zu kénnen, haben wir
ebenso riesige Anlagen geplant, geliefert
und montiert. Die Abmessungen aller vier
kundenseitig errichteten Strahl- und La-
ckierhallen, in die unsere Anlagentechnik
integriert wurde, betragen 38,2 m in der
Ldnge, 16,4 m in der Breite und 15,3 m in
der Hohe.

Die Werkstiicke werden aus der angren-
zenden Fertigung auf einem Schienen-
transportwagen in den Strahlraum einge-
bracht, dessen Zuluftsystem Uber einen
Gasflachenbrenner fiir die Aufheizung der
eingebrachten Luft sorgen kann. Bis zu vier

Werker kdnnen die Werkstiicke dann ma-
nuell mit der Strahlausriistung bearbeiten.
Das Strahlmittel wird aus einem 20.000 |
grof3en Strahlmittelsilo zur Verfligung ge-
stellt. Ebenso groBziigig ist mit 80.000 m*/h
die Absaugleistung der Filteranlage dimen-
sioniert. Auf einer Fldche von 16x1,2m
kann mittels Hilfsmitteln das ausgetrage-
ne Strahlmittel durch Gitterroste mit einer
Traglast von 5t auf ein darunter laufendes
Forderband geschoben werden, welches
es Uber das Becherwerk in die Strahlmit-
telaufbereitung transportiert. Diese ist mit
einer Rundsiebanlage fiir die Grobteileaus-
siebung und einer Kaskaden-Windsichtung
fur die Feinstaubabsaugung ausgestattet.
AnschlieBend gelangt das Strahlmittel zu-
riick in das Silo.

Strahlmittelriickgewinnung mit-
tels Strahimittelriicksauganlage

Aufgrund der riesigen Dimensionen der
Strahlrdume war eine vollflaichige Riick-
forderung des Strahlmittels wirtschaftlich
nicht vertretbar. Aus diesem Grunde sind
beide Strahlrdume zusatzlich mit je einer
StrahImittelriicksauganlage mit 75 kW An-
triebsleistung ausgestattet. Das verstrahlte
Strahlmittel kann mit Hilfe von zwei Saug-
schlduchen, die mit einem Zyklonabschei-
der verbunden sind, aus dem Strahlraum
abgesaugt werden. Von dort wird das gute
Strahlmittel in das Becherwerk beférdert
und anschlieBend zurtick in das Silo.

In einem der Freistrahlrdume kann eben-
falls eine Metallisierung der Werkstiicke
vorgenommen werden. Zu diesem Zwecke

Verkehrte Welt bei Enercon
»Die Lackierkabine kommt zum Werkstiick!”

on Enercon, einem langjahrigen
VKunden, wurden wir damit beauf-

tragt, eine kombinierte Spritz- und
Trockenkabine fiir die Beschichtung von
Rotoren und Statoren von Windenergiean-
lagen mit Durchmessern grof3er als 5 m zu
liefern.

Dabei war eine Vielzahl besonderer An-
forderungen zu erfiillen, die die Lackier-
anlage von einem Standardprodukt we-
sentlich unterscheiden. So soll die Anlage
ohne groBeren Aufwand jederzeit an ihrem
aktuellen Standort ab- und an einem an-
deren Standort wieder aufgebaut werden
konnen, weshalb das komplette Anlagen-

design ohne Fundamente auskommen
musste. Fir die Beschickung der Anlage
mit den Werkstlicken ist ein Transport per
Kran vorgesehen, ein Schienenwagen-
system oder andere Alternativen kommen
nicht zum Einsatz. Ebenso setzte Enercon
ein maoglichst energiesparendes Konzept
fir die Anlage voraus.

In der von uns gelieferten kombinier-
ten Spritz- und Trockenkabine werden die
Werkstlicke je nach Erfordernis gereinigt,
gespachtelt, geschliffen und maskiert und
danach lackiert und forciert getrocknet. An-
schlielend findet die Demaskierung statt.

Die Anforderungen wurden von uns zur

Nach der Beschichtung verbleiben die Werkstiicke an ihrem Platz und die Kabine verféhrt in eine neue
Bearbeitungsposition.

lieferten wir die komplette technische Aus-
ristung bestehend aus einer beweglichen
Absaugeinheit, einer verfahrbaren Duise flr
die Innenbeliftung der Werkstiicke, einer
nachgeschalteten Filteranlage und einer
CO,-Léschanlage.

Nach dem Strahlen und Zinkspritzen er-
folgt die Beschichtung der Werkstiicke auf
den beiden Freiflichenlackieranlagen, die
ebenfalls mittels schienengebundenem

Transportsystem bestlickt werden. Diese
sind jeweils mit 100.000 m*/h Zu- und Ab-
luftvolumen und einer dreistrangigen Bo-
denabsaugung ausgestattet.

Gemeinsam mit den nachgeschalteten
Farbnebelabscheidekassetten  erreichen
die Prallabscheider im Bodenkanal einen
Abscheidegrad von 98%. Die sektional
gesteuerte Schaltung der Zu- und Abluft-
gerate erfolgt wie in vielen anderen unse-
rer Anlagen mittels eines Personenlokali-
sierungssystems mit Kameras. So ist eine
gezielte Bellftung des Arbeitsbereiches
unter gleichzeitiger Einsparung enormer
Energiemengen moglich. Die Energiebilanz
wird durch die eingesetzten Warmeriick-
gewinnungssysteme in Plattenwdrmetau-
scherbauweise weiter verbessert.

Ein Monopile fiir eine Offshore-Windkraftanlage wird in der Lackierkabine mit Weitwurfdiisen beschichtet.

vollsten Zufriedenheit von Enercon und in
kiirzester Zeit umgesetzt. Im Detail stellt
sich die Anlage wie folgt dar:

Es wurde eine fahrbare Kabine von
9,5 m Lange, 9,5 m Breite und 5,5m Hohe
konstruiert und geliefert, die selbststan-
dig an drei verschiedenen Stationen im
Abstand von jeweils zehn Metern an das
Zu- und Abluftsystem andocken kann. Der
Gesamtverfahrweg betragt 20 m, es sind
drei Arbeitspositionen moglich. Die Kabine
verfligt (iber zwei Rolltore mit lichten Off-
nungsmafen von 8,5m Breite und 55m
Hohe, welche beim Uberfahren des abge-
legten Werkstlickes hochgefahren und da-
nach geschlossen werden.

Die Kabine ist mit unserem System zur
sektionalen Be- und Entliiftung ausgerdstet.
Das beim Lackiervorgang benétigte Luftvo-
lumen lasst sich somit von 100.000 m*/h auf
nur 50.000 m*/h begrenzen, was eine Ener-
gieeinsparung von 50 % ermdglicht. Die Zu-
luft wird Uber eine vollflachige Zuluftdecke
in die Kabine eingeblasen, die Abluft tGber
eine Seitenwandabsaugung abgesaugt. Im
Trockenprozess werden in der Kabine 80°C
Umlufttemperatur erreicht.

Auch in dieser Anlage wurde unser Farb-
abscheidersystem mit Prallabscheidern
und nachgeschalteten Filterkassetten ins-
talliert, wodurch duf3erst lange Standzeiten
der Filterkassetten sowie schnelle und un-
komplizierte Wartungsarbeiten ermoglicht
werden.

Zur weiteren Energieeinsparung tragen
die Warmerilickgewinnungsanlage und ein
Gasflachenbrenner bei.
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I + + SLF liefert Hub-

| arbeitsbiihnen an
gDurr+++++++++

B Ende 2012 erhielten wir von der

I Diirr Systems GmbH einen Auftrag
0 (ber die Lieferung von 14 Hub-

I arbeitsbiihnen mit umfangreicher
J Sonderausstattung.

I + + Rege Teilnahme
1 am 1. DARC®-Work-
pshop++++++++

I |m Mai fand in unserem Werk in

B Greven die erste Ausgabe eines

I eintigigen Workshops zur,,DARC®-
B Technik” statt. Eingeladen waren

I Kunden, potentielle Anwender

J sowie die Fachpresse. Aufgrund

g der guten Resonanz ist fir den

I Herbst 2014 ein weiterer Workshop

1 geplant.
|

|

1 + + Der ReCo-Blaster®,
I auf der Hannover i
| |
; Messe 2013 ++++ + :
B Auf unserem Stand auf der Hannoverj
I Messe stellten wir den ReCo-Blaster® g
g in OriginalgréBe aus. Das Exponat g

stief3 bei zahlreichen Messebesu-

1 chern auf grof3es Interesse.



+ + Vertretertagung
SLF und AGTOS + + +

Im November 2013 fand erneut
ein Treffen der Vertretungen von
SLF und AGTOS statt. Unserem Ruf
folgten rund 30 Partner, die die
beiden Unternehmen in Deutsch-
land und im europaischen Ausland
vertreten. Es erfolgte ein reger
Austausch tUber Produktneu- und
weiterentwicklungen sowie die
Werkserweiterungen in Emsdetten
(SLF) und Konin, Polen (AGTOS).

+ + + + SLF erweitert
Werk Miihlau + + + +

In unserem Werk in Miihlau haben
wir in den vergangenen Monaten
unsere Fertigungskapazitaten
durch die Errichtung neuer Hallen
und Anlagen stark ausgeweitet.
Hier stehen uns nun mehr als

I 4.500 m? Produktionsfliache zur

j Verfigung.

Produktprogramm

Strahl-/Vorbehandlungs-
anlagen

e Freistrahlraume

e Strahlroboter ReCo-Blaster®

¢ Druckluftstrahlkabinen/-automaten

¢ (Teleskop-) Hochdruckreinigungs-
kabinen

Lackieranlagen

¢ Freiflachenlackieranlagen
e (Teleskop-) Lackierkabinen
e (Teleskop-) Trockner

¢ Pulverlackieranlagen

Fordertechnik

¢ Hubarbeitsbiihnen

® Hangebahn-Systeme
¢ Rollbahn-Systeme

e Schienenwagen

Service & Ersatzteile

SLF Oberflachentechnik GmbH
Werk Greven

Grevener Landstr. 22 -24
D-48268 Greven (OT Reckenfeld)

Tel.: +49(0)2575 97193-0
Fax:+49(0)2575 97193-19
info@slf.eu - www.slf.eu

Werk Miihlau

Waldstr. 8
D-09241 Mihlau b. Chemnitz

Tel.: +49(0)3722 6071-0
Fax: +49(0)3722 6071-20

post@slf.eu - www.slf.eu
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Zwei baugleiche Shotpeening-Anlagen fiir
Automobilhersteller

n das Mercedes-Benz Werk in
ARastatt haben wir in den letzten

Monaten zwei baugleiche vollau-
tomatische Anlagen fiir das Oberflachen-
verfestigen von Planetentragern geliefert
und in Betrieb genommen. Die Anlagen
bestehen im Wesentlichen jeweils aus ei-
ner 1,75x1,75x2,00 m groBen Strahlka-
bine, einem eingebauten Taktdrehtisch
mit sechs Satelliten, einem flinfdlsigen
Druckstrahlsystem mit integrierter Abblas-
funktion, dem Strahlmitteltransport mit
angeschlossener Strahlmittelaufbereitung,
einer weiteren, separaten Abblasstation,
einer speziellen Nassfilteranlage sowie der
Werkstilickzu- und abfuhr mittels Roboter.

Automatische Uberwachung von
Strahlprozessparametern

Die Beladung der einzelnen Werkstiick-
aufnahmen mit den zu strahlenden Werk-
stlicken sowie die Abdeckung dieser mit
individuellen Werkstlickabdeckungen ge-
schieht mittels eines Handlingroboters. Zu-
vor werden sowohl das Werkstuck als auch
dessen Abdeckung mittels Lichtschranken
exakt positioniert. Nach der Bestlickung
taktet der Drehtisch in die Strahlzone und
die Schleusen in der Kabinenfront werden
automatisch geschlossen. Anschlieend
startet der Shotpeeningprozess mittels
funf Strahldlisen und einer vertikalen Di-

senoszillation. Der obere Bereich des Pla-
netentragers wird unter exakter Einhaltung
und Uberpriifung der Strahlparameter wie
Strahldruck und Strahlmitteldurchfluss-
menge mit Stahldrahtkorn gestrahlt.

Nach Ablauf der Strahlzeit stoppt der
Strahlprozess und die Werkstilicke werden
innerhalb des Kabinengehduses in einem
ersten Reinigungsschritt abgeblasen. Mit
einer weiteren Taktung des Drehtisches
folgt die Bearbeitung weiterer Werkstiicke
bis schlieBlich das zuerst gestrahlte Werk-
stlick aus der zweiten Schleuse ausgetaktet
wird. Der Handlingroboter entfernt zuerst

SLF beliefert gro3en brasiliani-
schen Stahlbauer Codeme

n Codeme Engenharia S/A aus Bra-
Asilien, einen grof3en Stahlbauer mit
einem jahrlichen Ausstol3 von rund
24.000 t, haben wir einen Freistrahlraum so-
wie drei Freiflachenlackieranlagen mitsamt
verfahrbarem Teleskoptrockner geliefert.
Der Auftrag reiht sich ein in eine Anzahl wei-
terer Auftrage, die wir aus der stidamerikani-
schen Stahlbaubranche erhalten haben.
Der Freistrahlraum verfligt Uber Ab-
messungen von 20 x 6 x 4 m (L x B x H). In
Linie dahinter liegen die drei Freiflaichen-
lackieranlagen, die jeweils eine Grof3e von

18 x6 m haben. Die gestrahlten Bauteile
kdonnen flexibel auf einer der drei Flachen
beschichtet werden, wahrend der verfahr-
bare Teleskoptrockner auf einer anderen
Lackierflache den forcierten Trocknungs-
prozess durchfiihrt. Der Werkstiicktrans-
port erfolgt bodengefiihrt Gber ein Schie-
nensystem oder {iber den Hallenkran.
Besondere Merkmale des Strahlraumes
sind beispielsweise die vollflachige Riick-
forderung sowie die Umluftfiihrung, die La-
ckieranlagen sind allesamt mit Warmertick-
gewinnungsanlagen ausgestattet.

Fiinf Strahldiisen
bearbeiten die Werk-
stiicke unter exakter
Einhaltung mehrerer
| Strahlparameter.

die Werkstlickabdeckung und dann das
Werksttick selbst aus dem Be- und Entlade-
bereich der Anlage. Letzteres wird danach
in die separate Abblasstation befordert
und erneut gereinigt.

Zum StrahImittelstransport und der -auf-
bereitung gehdéren neben den gewohnli-
chen Komponenten wie Becherwerk und
Windsichtung ein Trieur und eine Taumel-
siebanlage. Die Siebanlage filtert das soge-
nannte Ober- und Unterkorn aus dem lau-
fenden Prozess, der im Bypass arbeitende
Trieur sondert unrundes Strahlmittel aus.

Die Weitwurfdiisen machen eine Einhausung der
Lackierfldche tiberfliissig.

Neues von unserem Schwesterunternehmen:
21 AGTOS’ baut neue Konservierungslinie

Eine AGTOS Rollbahn-Strahlanlage mit nachgeschalteter Lackieranlage und Trockner.

nldngst hat AGTOS die erste im
Kundenauftrag gebaute Konser-

in Betrieb genom-

vierungslinie
men. Damit konnen Bleche und Profile

nach dem Strahlvorgang unmittelbar
grundiert und damit vor Witterungsein-

flissen geschiitzt werden. Die Linie wird
in verschiedenen GréBen angeboten und

auf Wunsch mit der erforderlichen Trans-

porttechnik geliefert. Kunden profitieren
von der ausgereiften und wirtschaftlichen

Strahltechnik der AGTOS Rollbahn-Strahl-
anlagen. Mittels Sensoren werden Po-
sition und Hohe der Werkstiicke abge-

fragt, sodass der Lackierprozess mit den
Airless-Hochdruckdisen automatisch an

die Werkstlickgeometrie angepasst wird.

Ein Nachtrockner sorgt flr die schnelle
Weiterverarbeitung der Werkstiicke.

Weitere Informationen finden Sie auf unserer Website www.slf.eu
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