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D Zahl des Tages

... der forderfihigen Beratungskosten, jedoch maximal 8000 Euro,
konnen Unternehmen mit jahrlichen Energiekosten iiber 10.000 Euro
als Zuschuss erhalten. Das Bundesamt fiir Wirtschaft und Ausfuhr-
kontrolle (BAFA) fordert damit die Einbindung von externen Ener-
gieberatern. Diese unterstiitzen Lackierereien und Oberflichen-
behandler dabei, technisch sinnvolle und wirtschaftliche Losungen
zu finden.
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» Airlessgerdte
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Massive Seilspultrommeln effizient lackieren

Statt externer Vergabe: Hersteller Lebus nimmt eigene Sandstrahl- und Lackierhalle in Betrieb

Bisher lieferte Lebus Interna-
tional Engineers nur grundier-
te Endprodukte aus, die dann
entweder bei Fremdunterneh-
men oder vom Kunden selbst
lackiert wurden. Mit einer jetzt
in Betrieb genommenen Lacki-
er- und Sandstrahlanlage er-
weitert das Unternehmen sei-
ne Fertigungstiefe und spart
so Energie, Material und Zeit.

Lebus International Engi-
neers versteht sich als globaler
Marktfiihrer fiir Mehrlagen-Seil-
spul-Technologie. Die Seilspu-
len des Unternehmens werden
in zahlreichen Anwendungen,
Onshore und Offshore, einge-
setzt. Lebus entwickelt und pro-
duziert Seilspulsysteme in den
USA, Deutschland und England,
der deutsche Standort befindet
sich im oberbayerischen Finning
in der Nidhe des Ammersees.
Die Seilspul-Technologie, ins-
besondere die Anwendung der
Mehrlagen-Seilspulung, ist eine
hochentwickelte mechanische
Methode, Drahtseile in geord-
neter, exakter Geometrie auf ei-
ner Seiltrommel viellagig iiber-
einander zu spulen.

Der Ingenieur Frank L. LeBus
aus Texas erfand 1937 das Prin-
zip der gerillten Seiltrommeln
fiir den Einsatz auf Olférderanla-
gen. Mit einer Rillenform verse-
hene Stahlsegmente wurden ein-
fach auf vorhandene Stahlseil-
trommeln aufgeschweil3t oder
aufgeschraubt. Nach dem 1950
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Mitglied der Geschaftsleitung,
Lebus International Engineers
Germany GmbH

. Wir haben die Méglichkei-
ten geschaffen, die Logistik-
kette vom Materialeingang
iiber die Produktion bis
zur Endverarbeitung, vor
allem Grundierung und
Lackierung, und zur Auslie-
Jerung an unsere Kunden,
ohne Zeitverlust durchgdin-
gig zu gestalten.

Die gestrahlten Teile werden mit speziell entwickelten Férderwagen in die Lackieranlage transportiert. Hier werden die bis zu 4 m hohen Mehrlagen-Seilspul-

trommeln manuell grundiert und je nach Anforderung decklackiert.

patentierten Fertigungsverfah-
ren durch die Lebus Inc. wird
diese spezielle Rillung als Gat-
tungs-Synonym als ,,Lebus-Rille“
bezeichnet. So wird es moglich,
Drahtseile viellagig tibereinan-
der zu spulen. Ein Quetschen,
Verrutschen und Verschieben
der Seile, was diese héufig be-
schédigt, wird dadurch verhin-
dert. Seiltrommeln mit dem Prin-
zip der Mehrlagen-Seilspulung
konnen entweder als komplet-
te Trommeln in nahezu allen
Durchmessern geliefert wer-
den, oder auch als Halbscha-
len, die auf vorhandene Trom-
meln aufgeschweil}t oder aufge-
schraubt werden. Der weltweit
am schnellsten wachsende Be-
reich fiir Lebus-Systeme liegt
heute Offshore — bei Schiffs-
krénen fiir die Be- und Entla-
dung und bei Spezialschiffen,
beispielsweise fiir die Kabel-
verlegung und das Heben und
Bergen. Hier werden mit bis zu
4000 m Seile gespult und Las-
ten bis zu 10.000 t bewegt. Ein
klassischer Anwendungshereich
ist die Hebe- und Fordertech-
nik. Die Seilspulen sind in stati-
onédren Kranen am Bau ebenso

wie in Mobilkranen, in Contai-
nerhéfen bei der Schiffsbe- und
entladung, in Aufziigen, Seil-
bahnen und Schrigseilbahnen
und sogar im Wintersport bei
gezogenen Pistenraupen zu fin-
den.

Als Dienstleister auftreten
Bisher lieferte Lebus vom
Standort Finning nur grundier-
te Endprodukte aus, die dann
entweder bei Fremdunterneh-
men oder vom Kunden selbst la-
ckiert wurden. ,Unsere Kunden
konnen kiinftig fertig grundier-
te und lackierte Seilspultrom-
meln bestellen und sparen da-
mit mindestens einen Arbeits-
gang, ein Service, den wir bisher
nicht bieten konnten*, sagt Mat-
thias Kunkel, in der Geschéfts-
leitung zusténdig fiir Einkauf
und Logistik. Als Anbau an die
2014 mit neuen Maschinen be-
stiickte Halle 2 hat das Unter-
nehmen jetzt eine Sandstrahl-
und Lackierhalle mit 470 m2 er-
stellt. Darin befinden sich zwei
12 x 5 m groBe Lackier- und
Sandstrahlkabinen, in denen die
bis zu 4 m hohen Mehrlagen-
Seilspultrommeln lackiert wer-

den. Die Investition steht im Zu-
sammenhang mit einem 4-Milli-
onen-Investitionsprogramm der
letzten drei Jahre. ,Mit den neu-
en Hallen 2 und 3 haben wir
optimale Voraussetzungen ge-
schaffen. Ergédnzend koénnen
wir am Markt als Dienstleister
fiir Sandstrahl- und Lackierar-
beiten auftreten®, so Kunkel.
Aktuell werden Stahlteile der
Hebeindustrie wie Seiltrommeln,
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Halbschalen und Kreuzgewin-
despindeln sowie Stahlteile des
schweren Maschinenbaus sand-
gestrahlt, grundiert und endla-
ckiert. Bearbeitet und beschich-
tet werden Teile mit den max.
Abmafen von 4 x 12 m und ei-
nem max. Gewicht von 20 t, die
aufgrund ihrer Dimension mit
selbst konstruierten Forderwi-
gen oder mit Staplern durch die
Prozesse geschleust werden.

n Anlagentechnik im Detail

Sandstrahlanlage:

Wiérmeriickgewinnung

aber problemlos moglich

Lackieranlage:

Hersteller: Schmidt Sandstrahltechnik GmbH
Abmessungen: 12 x 5 m, Hohe 4 m
Innenauskleidung mit Gummiauskleidung

Strahlmittel: aktuell Hartguss, andere Strahlmittel sind

Druckstrahlgerét: ,Vario NDG 200 Liter %4*

Lieferant: Wolf Anlagen-Technik GmbH & Co. KG

Typ 4/B-M fiir Maschinenbauteile

Abmessungen: 12 x 5 m, Hohe 4 m

Wirmeriickgewinnung und Energiesparschaltung

2 Anlagenabschnitte mit getrennter Luftfiihrung, dadurch
vertikale / diagonale Luftfithrung moglich

Bodenabsaugung

Aktuelles Farbspritzverfahren: Airless

Fiir die Vorbehandlung ge-
langen die Teile zunéchst in
die Strahlanlage. ,,Als Strahl-
mittel setzen wir tiblicherwei-
se Hartguss ein. Dies kénnen
wir je nach Anforderung anpas-
sen, da die Anlage flexibel aus-
gelegt ist. Die Strahldauer ist
vom jeweiligen Produkt abhén-
gig. Aktuell strahlen wir mit we-
nigen Ausnahmen ausschlielich
unsere Produkte, die anschlie-
Bend grundiert werden®, erldu-
tert Kunkel. Die Standard-Grun-
dierung ist rotbraun, ansons-
ten erfolgt dieser Prozessschritt
nach denVorgahen der Kunden.
,Hinsichtlich der Schichtdicke
reichen fiir unsere Produkte, die
nur grundiert ausgeliefert wer-
den, 40 - 60 pm. Aber wir hat-
ten auch schon Anforderungen
mit 100 pm Grundierung, Zwi-
schenschicht und anschlieBend
Endlackierung. Daher konnen
wir hier flexibel reagieren®, sagt
Kunkel. Fiir die Decklackierung
kommen entsprechend den Kun-
denanforderungen lésemittel-
haltige Systeme zum Einsatz.
Nach diesem Prozess stehen die
Endkontrolle der Lackierung,
Verpackung und Versand an.

Reduzierte Trocknungzeiten

»Insgesamt sind wir so vor-
bereitet, kleine und grof3e Teile
zu bearbeiten, da wir mit unse-
ren selbst konstruierten Wagen
sehr flexibel sind. Mit der neuen
Anlagentechnik sparen wir Zeit
durch nur ein Drittel so lange
Trockenzeiten und Kosten durch
Energie-Riickgewinnung, mit der
wir im Winter die Halle heizen
konnen. Erginzend konnten wir
unsere Druckluftversorgung in
allen drei Hallen fiir eine effizi-
entere Nutzung vernetzen. Wir
haben jetzt die Moglichkeiten ge-
schaffen, die Logistikkette vom
Materialeingang tiber die Pro-
duktion bis zur Endverarbeitung,
vor allem Grundierung und La-
ckierung, und zur Auslieferung
an unsere Kunden, ohne Zeit-
verlust durchgéingig zu gestal-
ten®, sagt Kunkel.
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