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Oberflachentechnik

Verehrte Leserin, verehrter Leser,

neue Ideen und Erfindungen sind der
Motor einer jeden Volkswirtschaft. Diese
Erkenntnis des beriihmten Okonomen
und Nobelpreistragers Robert Solow
[asst sich auch auf ein mittelstandisches
Unternehmens libertragen.

Das standige Bemiihen, die eigenen
Produkte weiter zu entwickeln, sie wirt-
schaftlicher und nachhaltiger zu gestal-
ten, sichert die Zukunft des Unterneh-
mens. Die Verbesserung des Nutzens
eines Produktes in den Mittelpunkt der
Anstrengungen zu stellen, wird die Auf-
merksambkeit verstetigen.

Die Dynamik, die in innovativen Unter-
nehmen herrscht, ist fiir gute Mitarbei-
ter attraktiv. Sie bietet Ansporn und mo-
bilisiert Initiativen an diesen Prozessen
teilzunehmen.

Auf Basis dieser Unternehmensphilo-
sophie haben wir in den vergangenen
Jahren unsere Anlagen weiterent-
wickelt. Der Erfolg gibt uns Recht.
Viele unserer Kunden haben den Nutzen
der SLF-Oberflachentechnik erfahren
und schatzen gelernt.

Ein Beispiel dafiir ist unser Strahlroboter
ReCo-Blaster®, der bereits sein Konnen
unter Beweis gestellt hat.

Die von uns entwickelte Dunkelstrah-
lertechnologie ,DARC” (Dark Radia-
tion Convection) revolutioniert den
Einbrennprozess  pulverbeschichteter
Bauteile. Selbst auf Werkstlicken, die
unterschiedliche Blechstarken von 3 bis
100 mm aufweisen, wird das Pulver
ohne Qualitatseinbullen einwandfrei
eingebrannt.

Diese Innovationskraft auch tGber Gene-
rationen hinweg zu erhalten, sie durch
Motivation in den Mitarbeitern standig
zu wecken, ist Triebfeder fiir eine lang-
fristig angelegte, erfolgreiche Unter-
nehmensentwicklung.

Fritz Gaidies und Michael Bahlinghorst

Deshalb haben wir die technische Ge-
schéftsleitung nach dem altersbeding-
ten Ausscheiden von Herrn Vollmer in
die Hande unseres seit Jahren leitend
im Unternehmen tatigen Michael Bah-
linghorst gelegt, der mit Beginn dieses
Jahres in den Gesellschafterkreis aufge-
nommen wurde.

Zusammen mit dem geschéftsfihren-
den Gesellschafter Fritz Gaidies wird er
kiinftig die Geschicke unseres Unter-
nehmens leiten.

Mit besten Grii3en
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Fritz Gaidies Michael Bahlinghorst
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Ausgabe 3-2012

Lufthansa Technik AG und LMB
strahlen mit dem neuen ReCo-Blaster®

Freistrahlraum mit Strahlroboter ReCo-Blaster®

von Verkehrsflugzeugen werden die

Fahrwerke einer Rissprifung unterzo-
gen. Dazu werden sie komplett zerlegt und
mittels Strahltechnik von der Farbe befreit.

Bei der Lufthansa Technik AG in Ham-
burg wurde kiirzlich fiir diesen Entlackungs-
prozess der SLF Strahlroboter ReCo-Blaster®
in Betrieb genommen.

In der Vergangenheit wurden die Fahr-
werkskomponenten in einer Handstrahlka-
bine manuell gestrahlt. Hierbei stand der
Bediener auBerhalb der Kabine und fiihrte
die Strahldiise an einer bis zu 2 m langen
Lanze durch Eingriffséffnungen an das
Bauteil heran - ein umstandlicher und be-

Im Zuge eines turnusmalligen Checks

schwerlicher Arbeitsprozess, besonders bei
komplexen Werkstticken.

Diese Handstrahlkabine hat nunmehr
ausgedient!

Der von uns entwickelte ReCo-Blas-
ter® strahlt jetzt die Werkstiicke vollau-
tomatisch! Der Roboter ersetzt nicht nur
die beschwerliche Handarbeit, sondern
ermoglicht durch den ,Teach-In-Modus”
die Reproduzierbarkeit eines einmal ein-
gespeicherten Strahlprozesses. Dadurch
ist der ReCo-Blaster® gerade fiir Serien-
teile eine wirtschaftlich sinnvolle und
lohnende Investition.

Der Einsatz eines Doppelkammer-Druck-
strahlgeblases ermoglicht hierbei ein kon-

Aullendarstellung eines Freistrahlraums mit Strahlroboter ReCo-Blaster®

tinuierliches Strahlen ohne Unterbrechung.
Strahldruck und Strahlmittelfluss werden
wahrend des Strahlprozesses automatisch
geregelt und Gberwacht.

Der ReCo-Blaster® strahlt die AuBenfla-
chen der Werkstiicke mit einer 19 mm gro-
Ben Strahldiise und den Innenbereich mit
einer an den Roboterarm ankoppelbaren
bis zu 2,5 m langen Innenstrahllanze voll-
automatisch.

Insgesamt acht Achsen sorgen fiir eine
optimale Bewegungsfreiheit des Roboters.

Schulter-und Handgelenkantriebe sowie
die Versorgungskabel des Roboterarmes
wurden zwecks Minimierung des Verschlei-
Bes in das Robotergehduse eingebaut. Die
Vertikalachse ist mit doppelten Abdichtun-
gen gegen das Eindringen von Strahlmittel
und Staub geschutzt.

Die Bedienung des Roboters und das
Programmieren der Bauteile erfolgt Uber
zwei Joysticks. Da die Joysticks an einem
verfahrbaren Bedienpanel befestigt sind,
ist das Programmieren der Roboterbewe-
gungen (ohne Strahlmittel) innerhalb des
Strahlraumes oder von auB8en Uber Sicht-
fenster moglich.

Das Teachen von auf3en kann auch wéh-
rend des Strahlprozesses erfolgen. Die im
Einsatz befindliche Robotersteuerung er-
moglicht in Verbindung mit den Joysticks
eine sehr einfache Programmierung der
Bewegungsablaufe.

Roboterarm

Der Bediener muss hierbei nicht wie
bei einer konventionellen Mehrachs-
steuerung die Verfahrwege der einzel-
nen Achsen, sondern nur die Bewegung
und Stellung der Strahldiise zum Werk-
stiick steuern.

Ein weiterer ReCo-Blaster® strahlt in Kiir-
ze GroBkomponenten aus Stahl bei der Fir-
ma Logaer Maschinenbau GmbH in Leer
als optimale Vorbereitung fiir den anschlie-
Benden Lackierprozess.

Unsere Kunden haben mit der An-
schaffung dieses Strahlroboters samtliche
Gesichtspunkte der Wirtschaftlichkeit, Er-
gonomie und Automatisierung in Verbin-
dung mit einem optimalen Arbeitsschutz
beriicksichtigt und erzielen durch die auto-
matische Uberwachung der Strahlparame-
ter eine gleichbleibende, reproduzierbare
Strahlqualitat.




DARC®-Technik flir schnellstes
Einbrennen von Pulverlacken

ARC® - das ist kein Tippfehler, son-
Ddern steht flr Dark Radiation Con-
vection. Hier handelt es sich um
eine Neuentwicklung aus unserem Hause,
namlich eine Kombination aus langwelliger
IR-Strahlung (Dunkelstrahlen) und Umluft.
Mit dem Einsatz der DARC®-Technologie
ergeben sich fir den Betreiber entschei-
dende Vorteile im Vergleich zu einem Um-
luftofen:
® bis zu 80 % kiirzere Werkstiickaufheiz-
zeiten, dadurch

® bis zu 75 % Platzeinsparung

® bis zu 15 % Energieeinsparung

® hdhere Prozesssicherheit (keine Farb-
vermischung)

Im DARC®-Einbrennofen wird die Innen-
wand als Infrarotstrahler genutzt. In den
Wanden des Ofens wird Heil3gas durch Ven-
tilatoren im Kreislauf Gber einen Brenner
geflihrt. Eine gleichmaBige Verteilung der
Strahlung auf das Bauteil ist gesichert. Erst
nach dem Angelieren des Pulvers wird die
Konvektion zugeschaltet. Sie stromt entlang
der Seitenwdande nach unten, trifft am Bo-
den aufeinander und stromt senkrecht nach

oben in den Deckenbereich, wo sie wieder
abgesaugt wird. Dabei dienen die Seiten-
wande und der Boden als Warmetauscher.

Die gesammelten Erfahrungen zeigten,
dass sich die DARC®-Technologie nicht nur
zum Einbrennen des Pulvers auf dickwan-
digen Bauteilen hervorragend eignet, son-
dern auch besonders fiir schnelles Einbren-
nen auf Werkstticken mit unterschiedlichen
Wandstarken.

Zum Erreichen der geforderten Objekt-
temperatur von 180°C betrug die Aufheiz-
zeit in einem Umluftofen fiir ein Testbau-
teil mit unterschiedlichen Wandstarken von
2 bis 50 mm ganze 133 min. Mit der DARC®-
Technologie wurde die Aufheizzeit erheblich
reduziert und betrug nun nur noch 52 min.

Wirtschaftlich einsetzbar ist die DARC®-
Technologie zum Einbrennen von Pulverla-
cken sowie zum Trocknen von Nass- und KTL-
Lacken bei Bauteilen mit Wandstarken ab
ca. 20 mm. Dies ist u.a. bei Gussteilen oder
Schweil3konstruktionen meistens gegeben.
Ein Mix verschiedener Wandstarken von 2 bis
50 mm und mehr stellt jedoch kein Hindernis
fur den Einsatz der DARC®-Technik dar.

Vergleich Aufheizkurven zwischen dem DARC®- und herkdmmlichen Umluftverfahren
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Der Vergleich der Aufheizkurven zeigt den Zeitgewinn beim Einsatz der DARC®-Technik.

Weitere Strahlautomaten flir ZF

Ur den Getriebehersteller ZF Fried-
F richshafen AG haben wir einen neuen
Druckstrahl-Taktautomaten fiir das voll-
automatische Strahlen von Planetentragern
fur Fahrzeuggetriebe entwickelt und gebaut.
Der Strahlautomat besteht aus den
Hauptkomponenten Strahlkabine, Taktdreh-
tisch, mechanischem Strahlmitteltransport,
Druckstrahlsystem und einer umfangrei-
chen Peripherie wie Filter mit Brandmelde-
anlage, separater Abblaskabine, Schall-

schutzkabine, Be- und Entladeroboter und
einem Zu- und Abfiihrtransportband.
Mittels 4 Strahldlsen wird zunachst der
Bereich zwischen den parallelen Flanschen
der Planetentrager gestrahlt, um diese von
Zunder und lose anhaftenden Schweil3per-

len zu befreien. Die Diisen werden hierbei
Uber eine vertikale Servoachse automa-
tisch verfahren.

AnschlieBend wird bei einigen WerkstU-
cken mittels zwei senkrecht auf den Schaft
gerichteten Disen die Passverzahnung
und bei der Querbohrung des Schaftes die
Druckeigenspannung durch Verfestigungs-
strahlen (Shot-Peening-Verfahren) erhoht.

Fir eine gleichbleibende Strahlqualitat
werden samtliche Strahlparameter konti-
nuierlich geregelt und tGberwacht.

Nach dem Strahlvorgang greift ein
Handlingsroboter die Werkstiicke, halt sie
zum Befreien von Rest-Strahlmittel in eine
separate Abblaskabine und legt sie danach
auf das Abfiihrtransportband.

Druckstrahl-Takt-
¢ drehtischanlage
mit automatischer
Be- und Entladung

Hochwertige Materialien, wartungsfreundliche Anlagenkomponenten und ideal aufeinander
abgestimmte Modulbauweise zeichnen die SLF-Wasseraufbereitung aus.

Eine saubere Sache

zessablaufen und zur Steigerung der

Qualitat der Beschichtungen wurde
bei der Maschinenfabrik MFD Hegen-
scheidt GmbH & Co.KG aus Erkelenz
eine Reinigungskabine von uns instal-
liert, die flir das manuelle Entfetten von
Bauteilen mittels Hochdruckreiniger
ausgelegt ist. Die Kabine befindet sich in
unmittelbarer Nahe zur bereits 2007 von
uns gelieferten Lackierkabine.

Herzstiick dieser Reinigungsanlage
ist die von uns entwickelte Wasserauf-
bereitung. Das System ist fiir eine Kreis-
lauffihrung des Reinigungsmediums
ausgelegt. Dadurch reduziert sich der
Verbrauch von Reinigerkonzentrat dras-
tisch. Die Aufbereitungsanlage ist ein auf
den Prozess abgestimmtes Modulsys-

Im Zuge der Optimierung von Pro-

Zusatzlicher Injektor-Strahlauto-
mat fiir Synchronringe

Die Steigerungsraten bei der Herstel-
lung von Synchronringen bei ZF erforderte
auBerdem die Anschaffung eines weiteren
Injektor-Strahlautomaten. Aufgrund von
positiven Erfahrungen mit einer bereits vor
einigen Jahren von uns gelieferten Anlage
entschied sich der Getriebehersteller er-
neut flir unsere Strahltechnik.

Es sollte eine baugleiche Anlage ange-
schafft werden, die ebenfalls in eine auto-
matische Beschichtungslinie integriert wer-

tem, welches neben einem Bandfilter zur
Vorabscheidung aus einem 3-Kammer-
Edelstahlbecken besteht:
¢ Sedimentationskammer
® Beruhigungskammer
e Vorlagekammer fiir die Reinigerlésung.
Das isolierte Edelstahlbecken fasst
etwa 2,5 m® Prozesswasser. Eine Niveau-
regulierung speist automatisch Wasser
und Reinigerkonzentrat nach. Mittels
elektrischer Heizregister wird das Wasser
auf 80°C gehalten.
Die Reinigungskabine von 5x6 x6m
(L x B x H) ist mit Edelstahl ausgekleidet.
Eine Ausleuchtung mit 1.000 Lux und
die Be- und Entliftung mit 80-fachem
Luftwechsel stellen wichtige Qualitats-
kriterien dar.

Injektor-
Taktdrehtisch-
strahlautomat

den sollte. Lediglich das bei ZF erweiterte
Teilespektrum machte eine Diisenoszilla-
tion erforderlich, um unterschiedlich hohe
Werkstlicke optimal strahlen zu kénnen.

Um eine gleichbleibende Strahlqualitat
zu erreichen, wurde auch diese Anlage mit
einer Strahldruck- und Strahlmittelfluss-
Uberwachung ausgestattet.

Einmal mehr hat sich hier gezeigt, dass
sich mit einem guten Produkt und gutem
Service Kundentreue entwickeln lasst.



Wir bringen Sie in Bewegung

m grofBvolumige Werkstilicke in
U Strahlrdumen oder Lackierkabinen

vollflachig bearbeiten zu kdnnen,
werden hdufig Hubarbeitsbiihnen ein-
gesetzt.

Um den in diesen Kabinen herrschenden
rauen Betriebsbedingungen Rechnung

zu tragen, haben wir hierfiir sehr robuste
Schwenk- und Scheren-Hubarbeitsbihnen
entwickelt.

Die Arbeitsbiihnen bendtigen keine sto-
renden Bodenschienen, sondern werden
auf an den Langsseiten der Kabinen instal-
lierten Schienen verfahren.

Fir den Einsatz in Strahlrdumen wer-
den die Hubarbeitsbiihnen mit gegen Ver-
schleill schiutzendem Gummi verkleidet.
Dagegen erhalten die Hubarbeitsbiihnen,
die in Lackierkabinen zum Einsatz kom-
men, eine Ex-Schutz-Ausstattung.

Den Trend, immer groéBere Strahl- und
Lackieranlagen zu liefern, haben wir zum
Anlass genommen, eine weitere Variante ei-
ner Hubarbeitsbihne zu entwickeln. Unse-
re neue Vertikal-Teleskophubarbeitsbiihne
bietet ein Hochstmall an Flexibilitat und
Ergonomie.

Die obere Fahrachse dhnelt dabei einer
Zweitragerbriicken-
krananlage. An dem
auf der Kranbriicke
verfahrbaren Katz-
fahrwerk ist eine
vertikal ausfahrbare
Teleskopmechanik in-
stalliert, an deren un-
terem Ende sich dann
der Biihnenkorb be-
findet.

So lassen sich nicht
nur sehr grof3e, son-
dern auch oben offe-
ne Werksticke (z.B.
Container, Waggons)
rationell bearbeiten.

Vertikale Teleskop-
hubarbeitsbiihne

Ein Schwergewicht baut auf
innovative Kabinentechnik

ie Firma Beckmann Volmer Kon-
Dstruktionstechnik GmbH mit Sitz

im niedersachsischen Salzbergen,
fuhrender Hersteller von Anlagenteilen fir
die Windkraft- sowie Bahnindustrie, wéachst
und wachst. Es galt die Produktionskapazi-
taten, auch bezogen auf die Lackiertechnik,
an die dynamische Firmenentwicklung an-
zupassen.

Bei der Planung der neuen SLF-Lackier-
anlage standen ein optimaler Material-
transport bei maximaler Flexibilitdt sowie
ein kosteneffizienter Betrieb der Anlage
im Vordergrund. Ende 2011 wurden zwei

nebeneinander angeordnete kombinierte
Lackier- und Trockenkabinen mit den Ab-
messungen 16x9x5,5m in Betrieb ge-
nommen.

Hochste Flexibilitat durch
Twin-Cabin-Konzept!

Die Beladung der Kabinen kann mit dem
Stapler oder bei schwereren Bauteilen bis
zu 80 t mit dem Hallenkran erfolgen. Dabei
lassen sich das Dach und die Stirnseite der
Kabinen komplett zur Seite verfahren, so
dass der Hallenkran das Bauteil ungehindert
im Lackierbereich frei positionieren kann.
Wechselweise  kann
somit auf der einen La-
ckierflaiche beschich-
tet oder getrocknet
und auf der anderen
Lackierflache be- und
entladen werden. Ein
gleichzeitiges Lackie-
ren auf beiden Flachen
ist ebenfalls moglich.

Dadurch gewahr-
leistet das an die
Produktionsbedin-
gungen optimal an-
gepasste  Anlagen-
konzept eine hohe
Flexibilitat bei kiirzes-
ten Durchlaufzeiten.

Beschickung der
Twin-Cabin mit dem
Hallenkran

Gruppenfoto mit Gdsten aus Siidamerika

Lateinamerika meets SLF

as war ein grofBartiger Tag, gespickt
Dmit einigen sehr interessanten

Hohepunkten” So war der Tenor
der fast 200 siid- und mittelamerikanischen
Unternehmer, die sich auf den Weg nach
Deutschland gemacht hatten, um sich tiber
die SLF-Produkte aus dem Bereich Lackie-
ren und Strahlen zu informieren.

Im Rahmen der ganztagigen Informati-
onsveranstaltung konnten sich die vorwie-
gend aus dem Stahlbausektor stammenden
Unternehmer von den aktuellen Moglich-
keiten einer fir ihre Zwecke optimalen
Anlagenkonzeption Uberzeugen.

Schon am frilhen Morgen machten sich
die Gaste in drei Gruppen auf, um das von

uns gelieferte Oberflachenzentrum, beste-
hend aus Strahl-und Lackieranlagen, bei
der Fa. Jost in Dilmen zu besichtigen. Dabei
nutzten die Interessenten jede Gelegenheit,
die Erfahrungen des Betreibers im Umgang
mit der Anlagentechnik zu erfragen.

Bei der anschlieBenden Abendveranstal-
tung konnten sich die Gaste eingehend tber
unser Produktprogramm sowie spezielle An-
lagenkonzepte informieren, bevor der Tag
dann mit einem gemeinsamen Abendessen
und einem lockeren Zusammensein mit in-
teressanten Gesprachen zu Ende ging.

Freistrahlraum fiir Schienenfahrzeuge

Schienenfahrzeugbranche

fahrt auf SLF ab

ass wir speziell auf die Schienen-
Dfahrzeugbranche angepasste

Anlagen zum Strahlen, Lackieren
und Fordern liefern kdnnen, dirfen wir
schon seit Jahren bei verschiedenen Fir-
men aus der Schienenfahrzeugbranche
wie Siemens, Bombardier und der Deut-
schen Bahn unter Beweis stellen.

Unsere Technik wird nun auch weit
Uber die deutschen Grenzen hinaus er-
folgreich eingesetzt. In China werden
z.B. in verschiedenen Werken Personen-
schnellzlige in von uns gelieferten und
montierten Freistrahlraumen bearbeitet.

Das aktuelle ,Highlight” in diesem Sek-
tor stellt ein Millionen-Auftrag von unse-
rem Kunden Siemens Osterreich AG in
Wien dar. Hier errichten wir derzeit ein

mit einem automatischen Transportsys-
tem ausgeristetes Oberflaichenzentrum,
bestehend aus 17 Vorbereitungs-, Lacki-
er- und Trocknungskabinen sowie einem
Freistrahlraum. In einigen dieser Kabinen
werden erstmals in Europa Schienenfahr-
zeuge vollautomatisch mit Robotern be-
schichtet.

Ein weiterer GroRauftrag erreichte
uns von der Deutschen Bahn AG fiir
das Werk Krefeld. Hier errichten wir als
Generalunternehmer eine komplette
Beschichtungslinie bestehend aus sie-
ben Bearbeitungsstationen. Die Einhal-
tung besonderer Bauvorschriften in dem
denkmalgeschiitzten  Fabrikgebdude
stellt uns dabei vor besondere Heraus-
forderungen.



: + SLF Anwender-
| Erfahrungsaus-
:tausch++++++

I Im Mé&rz 2011 hatten wir zu unse-

B rem 1. SLF Anwender-Erfahrungs-

B austausch eingeladen, zu dem

I zahlreiche Anwender aus unter-

j schiedlichen Unternehmen kamen,
um mit uns tber die Themen

Strahlen, Lackieren und Fordern zu

diskutieren.

Wegen der positiven Resonanz

sind weitere Erfahrungsaustausch-

Veranstaltungen geplant.

B

Produktprogramm

Strahl-/Vorbehandlungs-
anlagen

e Freistrahlraume

e Strahlroboter ReCo-Blaster®

¢ Druckluftstrahlkabinen/-automaten

¢ (Teleskop-) Hochdruckreinigungs-
kabinen

Lackieranlagen

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

e Pulverlackieranlagen

Fordertechnik

¢ Hubarbeitsbiihnen

¢ Hangebahn-Systeme
¢ Rollbahn-Systeme

¢ 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

Vollberosteter Strahl-
raum mit Umluftbetrieb
fiir GroSkomponenten

Effektivste Nutzung von Freifidchenlackieranlagen: Die Kombination mit einem verfahrbaren Teleskoptrockner

SLF + AGTOS:
Perfekte Oberflachen flir Stahlkonstruktionen

etreu dem Motto ,Strahlen und La-
G ckieren aus einer Hand" lieferten wir
und unsere Schwesterfirma AGTOS
an das Stahlbauunternehmen Schone &
Bruns in Meppen ein Oberflachenzentrum
bestehend aus einem Freistrahlraum, einer

Rollbahn-Strahlanlage, einer Lackier- und
einer Trocknungsanlage.

Manuelles Strahlen effektiv
gestaltet

In dem von uns gelieferten Strahlraum
kénnen Werkstiicke von bis zu 15 m Lange,
einem Querschnitt von bis zu 3 x 3 m und
einem Stlickgewicht von bis zu 24 t bearbei-
tet werden. Die zu strahlenden Werkstlicke
koénnen im Freistrahlprozess durch 2 Strah-
ler gleichzeitig manuell bearbeitet werden.
Das Strahlmittel wird hierbei vollflachig
durch einen Lamellenfoérderboden erfasst.

Eine groBziigig dimensionierte Patro-
nenfilteranlage sorgt fiir optimale Sichtver-
héltnisse innerhalb des Strahlraumes. Uber
den installierten Umluftbetrieb kann die
Anlage ohne zusatzliche Heizeinrichtung
energiesparend betrieben werden.

Automatisch Strahlen im
Durchlaufverfahren

Die Rollbahn-Strahlanlage von AGTOS
ist flr Teile und Konstruktionen bis zu einer
Breite von 2,6 m, einer Hohe von 1,4 m und
einer Lange von 15 m konzipiert. Um sicher
zu stellen, dass nur gestrahlt wird, wenn sich
Werksticke im Strahlbereich befinden, beta-
tigen die Werkstiicke eine Schaltschwelle, die
vor der Einlaufschleuse angeordnet ist. Die
Strahlkammer besteht aus hochverschleif3-
festem Manganhartstahl und ist mit acht
Hochleistungsturbinen mit jeweils 18,5 kW
Antriebsleistung ausgestattet. lhre Anord-
nung und Neigung stellen sicher, dass alle
Werkstlicke bei einer Durchlaufgeschwin-
digkeit von 0,4 bis 1,5 m/min. zuverldssig ge-
reinigt werden. Nach dem Durchlaufen der

Strahlzone gelangen die Werkstiicke Uber
die Auslaufschleuse zur Abblas-Vorrichtung,
wo sie vom Strahlstaub gereinigt werden.
Das Strahlmittel, das hier und in der Strahl-
kammer aufgefangen wird, wird gereinigt
und wieder dem Prozess zugefiihrt.

Lackieren und Trocknen
auf einer Flache

Flr den anschlieBenden Lackierprozess
wurden zwei SLF-Freiflichenlackieranla-
gen in der Grof3e von je 15x8 m in Kom-
bination mit einem verfahrbaren und teles-
kopierbaren Trockner installiert.

Gerade fur die groBvolumigen und
schweren Werkstlicke bietet diese Anla-
genkombination entscheidende Vorteile
in Bezug auf eine optimale Flexibilitdt und
Wirtschaftlichkeit.

Die Technik zeichnet sich durch eine in
Sektionen eingeteilte Bellftung der La-
ckierflachen Ulber an der Hallendecke in-
stallierte  Weitwurfdlisen als besonders
energieeffizient aus. Die Schaltung der ein-

AGTOS-Rollbahn-Strahlanlage

zelnen Sektionen erfolgt liber das von uns
entwickelte Personenerkennungssystem.
Zur Optimierung der Energiebilanz der An-
lage wurde eine Warmeriickgewinnungsan-
lage mit Gber 60 % Wirkungsgrad installiert.
Eine Energiesparschaltung reduziert die
Luftleistung in den Spritzpausen um 50 %.

Nach dem Lackieren kdnnen die frisch
lackierten Werkstticke fiir den Trocknungs-
prozess auf der Lackierfliche verbleiben.
Hierflir wird der verfahrbare Teleskoptrock-
ner Uber die Werkstiicke gefahren. Nach
dem SchlieBen der stirnseitigen Rolltore
werden die Bauteile im Umluftbetrieb mit
80°C getrocknet.

Verglichen mit einer herkdmmlichen Ka-
binenldsung ergibt sich durch den Einsatz
dieser Technik ein Platzgewinn von ca. 40 %.

Ferner gewinnt der Betreiber durch den
Entfall von storenden Wanden wesentlich
an Flexibilitat beim Bauteiltransport, da
das Be- und Entladen der Lackierflache fast
ausschlieBlich tiber die in der Halle vorhan-
denen Briickenkrane erfolgen kann.

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