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1. SUMMARY/ ZUSAMMENFASSUNG 


 The purpose of this report is to present the design of the tank ECPS023/ Das Ziel 


dieses Berichts ist die Statik-Berechnung des Tanks ECPS023 vorzustellen.  


 
1. Figure. Isometric view/ Isometrische Ansicht 


 
2. Figure. Plan/ Grundriss 
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3. Figure. Principal sections/ Schnitte 
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2. BOUNDARY CONDITIONS/ AUFLAGERBEDINGUNGEN 


 
4. Figure. Scheme of the tank and platform/ Schema des Tanks und Plattform 


 


The stability of structure is restrained by fixed columns in longitudinal direction, cover plates. Die 


Stabilität der Konstruktion in Längsrichtung wird durch die feststehenden Stützen und Deckbleche 


garantiert. 


3. CALCULATIONS CODE/ NORMEN 
Design of steel structures – EN 1993-1-1 


Design of steel structures – Part 4-2: Tanks – EN 1993-4-2 
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4. LOADS AND LOAD COMBINATIONS/ LASTEN UND 
LASTKOMBINATIONEN 


The load values were recalculated and applied/ Die Belastungen wurden neu berechnet und 


angewendet: 


1. Self weight/ Eigengewicht 


2. Dead load/ Ständige Last: 


 hydrostatic pressure: 10,0 kN/m3. The deep of the tank is 3,11 m, then the 


pressure 3,11x10=31,1 kPa/ hydrostatischer Druck: 10,0 kN / m3. Die Tiefe 


des Tanks beträgt 3,11 m, der Druck 3,11 x 10 = 31,1 kPa 


 
5. Figure. Hydrostatic pressure on the sheets of the tank – loadcase No 2/ Der hydrostatische 


Druck auf den Blättern des Tanks - Lastfall No 2 


 
3. Live load 1,5 kPa on platform. Nutzlasten 1,5 kPa 
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6. Figure. Live load – loadcase No 3/ Nutzlasten - Lastfall Nr 3 


 


 


 


 


The combination were generated according superposition principles/ Die Kombination wurde 


nach Überlagerungsprinzipien erzeugt. 


Load factors/ Belastungsfaktoren:: 
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5. CONSIDERATIONS/ ANNAHMEN 


For a design of the steelwork, these considerations have been applied/ Bei der Bemessung 


des Stahlwerks wurden folgende Annahmen angenommen: 


 Steel grade of tank is stainless steel EN 1.4307/ Die Stahlsorte des Tanks ist Edelstahl EN 


1.4307 


 Steel grade of elements is S235/ Die Stahlsorte der Elemente ist S235 


 


 


 
7. Figure.  Material designations/ Materialbezeichnungen 
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8. Figure.  Designation of element group/ Bezeichnung der Elementgruppe  


 
9. Figure.  Designation of element group/ Bezeichnung der Elementgruppe  
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10. Sectional designation / Querschnittsbezeichnung 


 
11. Sectional designation of element group No 1…9/  Querschnittsbezeichnung der 


Elementgruppe Nr. 1...9 







 


Company: MB “Konstrukcijos” 


Project: DE-2102635-CR-4 tank PS023 
BMW Dingolfilg Revision 0 
 Page 13 of 19 


6. RESULTS/ ERGEBNISSE 


 
12. Figure. Design results in ULS. Support forces in global Z/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen Z 


 
13. Figure. Design results in ULS. Support forces in global X/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen X 
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14. Figure. Design results in ULS. Support forces in global Y/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen Y 


 
15. Figure. Design results in ULS. Support moment about global X/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagermomente um Global X 
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16. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global X of the tank/  


Bemessungsergebnisse in GZG. Knotenverschiebungen in der globalen X des Tanks 


 
17. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global Y of the tank/ 


Bemessungsergebnisse in GZG. Knotenverschiebungen in der globalen Y des Tanks 
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18. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global Z / Bemessungsergebnisse in 


GZG. Knotenverschiebungen in der globalen Z 


 
19. Figure. Design results in ULS. Maximum v. Mises stress in the bottom shell of the tank/ 


Maximum v. Mises Spannung in der Bodenschale des Tanks 
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20. Figure. Design results in ULS. Maximum v. Mises stress in the sides shells of the tank/ 


Maximum v. Mises Spannung in der Seitenschale des Tanks 


 
21. Figure. Design results in ULS. Utilization ratios of section resistance of elements of group 


No.1…6/ Ausnutzungsgrade der Querschnitte von Elementen der Gruppe No.1...6 
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22. Figure. Design results in ULS. Utilization ratios of section resistance of elements of groups 


No.1…5, 7…9/ Ausnutzungsgrade der Querschnitte von Elementen der Gruppe No.1...5, 7...9 
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Conclusion: the designed steelwork meets the requirements in both ultimate and serviceability 


limit states. 


Fazit: Das analysierte Stahlwerk erfüllt die Anforderungen sowohl im GZT als auch im GZG. 
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1. SUMMARY/ ZUSAMMENFASSUNG 


 The purpose of this report is to present the design of the tank ECPS071/ Das Ziel 


dieses Berichts ist die Statik-Berechnung des Tanks ECPS071 vorzustellen.  


 
1. Figure. Isometric view/ Isometrische Ansicht 


 
2. Figure. Plan/ Grundriss 
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3. Figure. Principal sections/ Schnitte 
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2. BOUNDARY CONDITIONS/ AUFLAGERBEDINGUNGEN 


 
4. Figure. Scheme of the tank and platform/ Schema des Tanks und Plattform 


 


The stability of structure is restrained by fixed columns in longitudinal direction, cover plates. Die 


Stabilität der Konstruktion in Längsrichtung wird durch die feststehenden Stützen und Deckbleche 


garantiert. 


3. CALCULATIONS CODE/ NORMEN 


Design of steel structures – EN 1993-1-1 


Design of steel structures – Part 4-2: Tanks – EN 1993-4-2 
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4. LOADS AND LOAD COMBINATIONS/ LASTEN UND 
LASTKOMBINATIONEN 


The load values were recalculated and applied/ Die Belastungen wurden neu berechnet und 


angewendet: 


1. Self weight/ Eigengewicht 


2. Dead load/ Ständige Last: 


 hydrostatic pressure: 10,0 kN/m3. The deep of the tank is 3,11 m, then the 


pressure 3,11x10=31,1 kPa/ hydrostatischer Druck: 10,0 kN / m3. Die Tiefe 


des Tanks beträgt 3,11 m, der Druck 3,11 x 10 = 31,1 kPa 


 
5. Figure. Hydrostatic pressure on the sheets of the tank – loadcase No 2/ Der hydrostatische 


Druck auf den Blättern des Tanks - Lastfall No 2 


 
3. Live load 1,5 kPa on platform. Nutzlasten 1,5 kPa 
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6. Figure. Live load – loadcase No 3/ Nutzlasten - Lastfall Nr 3 


 


 


 


 


The combination were generated according superposition principles/ Die Kombination wurde 


nach Überlagerungsprinzipien erzeugt. 


Load factors/ Belastungsfaktoren:: 
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5. CONSIDERATIONS/ ANNAHMEN 


For a design of the steelwork, these considerations have been applied/ Bei der Bemessung 


des Stahlwerks wurden folgende Annahmen angenommen: 


 Steel grade of tank is stainless steel EN 1.4307/ Die Stahlsorte des Tanks ist Edelstahl EN 


1.4307 


 Steel grade of elements is S235/ Die Stahlsorte der Elemente ist S235 


 


 


 
7. Figure.  Material designations/ Materialbezeichnungen 







 


Company: MB “Konstrukcijos” 


Project: DE-2102635-CR-5 tank PS071 
BMW Dingolfilg Revision 0 
 Page 11 of 19 


 


 
8. Figure.  Designation of element group/ Bezeichnung der Elementgruppe  


 
9. Figure.  Designation of element group/ Bezeichnung der Elementgruppe  
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10. Sectional designation / Querschnittsbezeichnung 


 
11. Sectional designation of element group No 1…9/  Querschnittsbezeichnung der 


Elementgruppe Nr. 1...9 
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6. RESULTS/ ERGEBNISSE 


 
12. Figure. Design results in ULS. Support forces in global Z/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen Z 


 
13. Figure. Design results in ULS. Support forces in global X/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen X 
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14. Figure. Design results in ULS. Support forces in global Y/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagerkräfte in globalen Y 


 
15. Figure. Design results in ULS. Support moment about global X/ Bemessungsergebnisse in GZT. 


Auflagermomente um Global X 
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16. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global X of the tank/  


Bemessungsergebnisse in GZG. Knotenverschiebungen in der globalen X des Tanks 


 
17. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global Y of the tank/ 


Bemessungsergebnisse in GZG. Knotenverschiebungen in der globalen Y des Tanks 
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18. Figure. Design results in SLS. Nodal displacements in global Z / Bemessungsergebnisse in 


GZG. Knotenverschiebungen in der globalen Z 


 
19. Figure. Design results in ULS. Maximum v. Mises stress in the bottom shell of the tank/ 


Maximum v. Mises Spannung in der Bodenschale des Tanks 
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20. Figure. Design results in ULS. Maximum v. Mises stress in the sides shells of the tank/ 


Maximum v. Mises Spannung in der Seitenschale des Tanks 


 
21. Figure. Design results in ULS. Utilization ratios of section resistance of elements of group 


No.1…6/ Ausnutzungsgrade der Querschnitte von Elementen der Gruppe No.1...6 
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22. Figure. Design results in ULS. Utilization ratios of section resistance of elements of groups 


No.1…5, 7…9/ Ausnutzungsgrade der Querschnitte von Elementen der Gruppe No.1...5, 7...9 
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Conclusion: the designed steelwork meets the requirements in both ultimate and serviceability 


limit states. 


Fazit: Das analysierte Stahlwerk erfüllt die Anforderungen sowohl im GZT als auch im GZG. 
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1 Technische Daten 


1.1 Auslegung der Anlage 


Durchsatz der Anlage 48 Einheiten/h 


Taktzeit 75 sec 


Fördergeschwindigkeit variabel / Takt 


Taktabstand variabel / Takt 


1.2 Abmessungen der Anlage 


Gesamtlänge der Anlage 106.155 mm 


Gesamthöhe der Anlage 13.695 mm 


Länge des KTL-Tunnels 92.200 mm 


Höhe des KTL-Tunnels 4.650 mm 


lichte Breite des Tunnels 6090 mm 


lichte Breite der Prozessbecken 3.450 / 2.700 mm 


lichte Tiefe der Prozessbecken 3.510 / 3.450 mm 


1.3 Karossendaten (Auslegung) 


max. Karossenlänge 5.700 mm 


max. Karossenbreite 2.200 mm 


max. Karossenhöhe 1.700 mm 


max. Karossengewicht 925 kg 


Karossenoberfläche 140 m2 
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1.4 Prozessdaten 


Zone Behandlungsstufe Type Temp. Zeit 


1 KTL-Lacktauchen Tauchen 


Spritzen 


28 - 34 °C 240 sec 


< 50 sec 


 Abtropfen   > 70 sec 


2 UF-Spülen 1 Spritzen Raumtemp. 20 sec 


 Abtropfen    


3 UF-Spülen 2 Tauchen Raumtemp. 20 sec 


 Abtropfen    20 sec 


4 UF-Spülen 3 Tauchen  Raumtemp. 20 sec 


5 VE-Wasser-Spülen Tauchen 45 °C. 20 sec 


6 VE-Wasser-Spritzen Spritzen 45 °C  


 Abtropfen   > 60 sec 


     


5 Leerdrehen Drehen Raumtemp. ein/aus 


1.5 Energieversorgungen 


Betriebsspannung 3 x 400 V 50 Hz 


Steuerspannung 230 V 50 Hz 


   


Druckluft (trocken und ölfrei) 6 bar 


   


Kaltwasser Vorlauftemperatur 6 °C 


 Rücklauftemperatur 12 °C 
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2 Lacktauchbecken PK011 


2.1 Beschreibung 


Das KTL-Lackbecken besteht aus einem großen Tauchbecken (Inhalt 
339 m3) und einem kleineren Überlaufbehälter (Inhalt 34 m3) direkt 
nach dem Tauchbecken. 


 


1 Tauchbecken 


2 Überlaufbehälter 


Bild 1: Lacktauchbecken 


Die Karosse wird hierbei mit einer 180°-Drehbewegung in das 
Tauchbecken eingetaucht. Voll eingetaucht wird die Karosse kopfüber 
durch das Tauchbecken gefahren und wieder mit einer 180°-
Drehbewegung aus dem Becken ausgetaucht. 


 


Bild 2: Karossendrehung im Lacktauchbecken 
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Der Lack im KTL-Tauchbecken wird über fünf Pumpenkreisläufe 
umgewälzt. Der umgewälzte Lack wird über Flutsysteme ins 
Tauchbecken zurückgedrückt. Die Flutsysteme bestehen aus 
Seitenflutrohren und Bodenflutrohren, die jeweils mit Injektordüsen 
bestückt sind. Durch Einregulieren der Klappen an den Flutsystemen 
werden die Strömungsverhältnisse so eingestellt, dass der Lack 
gleichmäßig in den Überlaufbehälter läuft. 


Die Einhaltung des Füllstandes im Lacktauchbecken erfolgt über eine 
automatische Niveauregelung. Über ein niveaugesteuertes 
Automatikventil wird bei Bedarf VE-Wasser aus dem Versorgungsnetz 
direkt ins Tauchbecken nachgespeist. 


Für Wartungs- und Reinigungsarbeiten innerhalb des 
Lacktauchbeckens und auch im Überlaufbehälter ist jeweils eine 
Leiter montiert. 


 


Bild 3: Leiter im Lacktauchbecken 
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Bild 4: Leiter im Überlaufbehälter 


2.1.1 Seitenflutsystem 


Auf jeder Seite des Lacktauchbeckens sind 18 vertikale Flutrohre 
angeordnet. Jedes Flutrohr ist mit 5 Injektordüsen bestückt. 


 


Bild 5: Lacktauchbecken mit Seitenflutrohren 
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Bild 6: Seitenflutrohr 


Zum Schutz der Flutrohre sind glasfaserverstärkte Kunststoffrohre als 
Schutzgeländer angebracht. 
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2.1.2 Bodenflutsystem 


Am Boden des Tauchbeckens sind 22 Flutrohre angeordnet, im 
Überlaufbehälter ist ein Bodenflutrohr montiert. 
Jedes Flutrohr ist mit 7 Injektordüsen bestückt. 


 


Bild 7: Bodenflutrohr 


Zum Schutz der Flutrohre sind glasfaserverstärkte Kunststoffrohre als 
Schutzgeländer angebracht. 
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2.1.3 “Tankerschnauze” 


Die Ansaugung des Lackkühlkreislaufes erfolgt von der tiefsten Stelle 
aus dem vorderen Bereich des Beckens, aus der sogenannten 
„Tankerschnauze“, während die anderen Umwälzkreisläufe aus dem 
Überlaufbehälter entnommen werden. 


 


1 “Tankerschnauze” 


Bild 8: vorderer Bereich des Lacktauchbeckens 
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2.2 Lack-Umwälzkreislauf über Filtersystem H101 


Die Lackumwälzung über die Flutdüsen der Seitenflutrohre ist 
erforderlich, um einem Sedimentieren des Lackes im Tauchbecken 
entgegenzuwirken. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G11 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H101 betrieben. 


Die Umwälzpumpe und die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag sind auf 
der Ebene 0 m neben dem Lacktauchbecken aufgestellt. 


2.2.1 Lack-Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Lackmenge aus dem 
Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens über die Filtereinheit 
EcoFilter-Bag H101 um. Der Lack wird über die Seitenflutrohre V898 
ins Lacktauchbecken zurückgedrückt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12A überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt, die Pumpe schaltet aber nicht aus. 


Die Lackumwälzpumpen sind Dauerläufer, d.h. die Lackumwälzung 
läuft ständig - auch nach Produktionsende. Die Lackumwälzpumpen 
sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 
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2.2.2 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Lackumwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus drei Filterkesseln, die jeweils mit 
sechs Filterbeuteln bestückt sind, den Absperrklappen am Lackeintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 9: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz aus dem umgewälzten Lack 
herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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2.3 Lack-Umwälzkreislauf über Filtersystem H501 


Die Lackumwälzung über die Flutdüsen der Seitenflutrohre ist 
erforderlich, um einem Sedimentieren des Lackes im Tauchbecken 
entgegenzuwirken. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G51 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H501 betrieben. 


Die Umwälzpumpe und die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag sind auf 
der Ebene 0 m nach dem Lacktauchbecken aufgestellt. 


2.3.1 Lack-Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G51 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Lackmenge aus dem 
Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens über die Filtereinheit 
EcoFilter-Bag H501 um. Der Lack wird über die Seitenflutrohre V890 
ins Lacktauchbecken zurückgedrückt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B52a überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt, die Pumpe schaltet aber nicht aus. 


Die Lackumwälzpumpen sind Dauerläufer, d.h. die Lackumwälzung 
läuft ständig - auch nach Produktionsende. Die Lackumwälzpumpen 
sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 
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2.3.2 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Lackumwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H501 
betrieben. Diese Einheit besteht aus drei Filterkesseln, die jeweils mit 
sechs Filterbeuteln bestückt sind, den Absperrklappen am Lackeintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 10: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz aus dem umgewälzten Lack 
herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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2.4 Lack-Umwälzkreislauf über Ultrafiltrationsanlage PN213 


Die Ultrafiltrationsanlage PN213 hat die Aufgabe, das Filtrat aus dem 
Lack zu filtern, um eine Badführung und somit eine einwandfreie 
Beschichtung zu ermöglichen. 


Die Lackumwälzung über die Flutdüsen der Bodfenflutrohre ist 
erforderlich, um einem Sedimentieren des Lackes im Tauchbecken 
entgegenzuwirken. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G21 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H201 betrieben. 


Die Umwälzpumpe, die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag und die 
Ultrafiltrationsanlage sind auf der Ebene 6 m neben dem 
Lacktauchbecken und den Spülzonen 1 und 2 aufgestellt. 


2.4.1 Lack-Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G21 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Lackmenge aus dem 
Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens über die Filtereinheit 
EcoFilter-Bag H201 und die Ultrafiltrationsanlage PN213 um. Der 
Lack wird über die Seitenflutrohre V896 ins Lacktauchbecken 
zurückgedrückt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B22a überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt, die Pumpe schaltet aber nicht aus. 


Die Lackumwälzpumpen sind Dauerläufer, d.h. die Lackumwälzung 
läuft ständig - auch nach Produktionsende. Die Lackumwälzpumpen 
sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 
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2.4.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Lack-Umwälzpumpe PK011-G21 sind folgende Betriebsarten 
in der Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Leerdrücken Ultrafiltration zu PK011 


- Spülen Ultrafiltration 


Leerdrücken und Spülen Ultrafiltration ist nur in Betriebsart „Hand“ 
möglich. 
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2.4.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Lackumwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H201 
betrieben. Diese Einheit besteht aus drei Filterkesseln, der mit sechs 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Lackeintritt sowie -
austritt und einem Bypass. 


 


Bild 11: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz aus dem umgewälzten Lack 
herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 


2.5 Lack-Umwälzkreislauf über Ultrafiltrationsanlage PN214 


Die Ultrafiltrationsanlage PN214 hat die Aufgabe, das Filtrat aus dem 
Lack zu filtern, um eine Badführung und somit eine einwandfreie 
Beschichtung zu ermöglichen. 


Die Lackumwälzung über die Flutdüsen der Seitenflutrohre ist 
erforderlich, um einem Sedimentieren des Lackes im Tauchbecken 
entgegenzuwirken. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G61 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H601 betrieben. 


Die Umwälzpumpe, die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag und die 
Ultrafiltrationsanlage sind auf der Ebene 6 m neben dem 
Lacktauchbecken und den Spülzonen 1 und 2 aufgestellt. 
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2.5.1 Lack-Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G61 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor über einen 
Frequenzumrichter angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Lackmenge aus dem 
Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens über die Filtereinheit 
EcoFilter-Bag H601 und die Ultrafiltrationsanlage PN214 um. Der 
Lack wird über die Seitenflutrohre V897 ins Lacktauchbecken 
zurückgedrückt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B62a überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt, die Pumpe schaltet aber nicht aus. 


Die Lackumwälzpumpen sind Dauerläufer, d.h. die Lackumwälzung 
läuft ständig - auch nach Produktionsende. Die Lackumwälzpumpen 
sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 
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2.5.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Lack-Umwälzpumpe PK011-G61 sind folgende Betriebsarten 
in der Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Leerdrücken Ultrafiltration zu PK011 


- Spülzyklus Ultrafiltration 


Leerdrücken und Spülzyklus Ultrafiltration ist nur in Betriebsart „Hand“ 
möglich. 
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2.5.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Lackumwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H601 
betrieben. Diese Einheit besteht aus drei Filterkesseln, der mit sechs 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Lackeintritt sowie -
austritt und einem Bypass. 


 


Bild 12: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz aus dem umgewälzten Lack 
herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 


2.6 Lackkühlkreislauf 


Die Kühleinheit hat die Aufgabe, die Lacktemperatur im Tauchbecken 
in den zulässigen Toleranzgrenzen konstant zu halten, indem die 
durch den Beschichtungsvorgang, Pumpenantriebe usw. in den Lack 
eingebrachte Wärme über einen Wärmetauscher abgeführt wird. 


Die Lackumwälzung über die Flutdüsen der Bodenflutrohre ist 
erforderlich, um einem Sedimentieren des Lackes im Tauchbecken 
entgegenzuwirken. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G31 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H301 betrieben. 


Die Umwälzpumpe, die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag und der 
Platten-Wärmetauscher mit Regelstrecke sind auf der Ebene 6 m vor 
dem Lacktauchbecken aufgestellt. 
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2.6.1 Lack-Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G31 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor über einen 
Frequenzumrichter angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Lackmenge aus dem 
Lacktauchbecken über die Filtereinheit EcoFilter-Bag H301 und den 
Wärmetauscher um. Der Lack wird über die Bodenflutrohre V895 ins 
Lacktauchbecken zurückgedrückt. Die Lackansaugung erfolgt über 
die Tankerschnauze am Tauchbecken. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B32a überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt, die Pumpe schaltet aber nicht aus. 


Die Lackumwälzpumpen sind Dauerläufer, d.h. die Lackumwälzung 
läuft ständig - auch nach Produktionsende. Die Lackumwälzpumpen 
sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 
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2.6.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Lack-Umwälzpumpe PK011-G31 sind folgende Betriebsarten 
in der Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Umpumpen PK011 zu Gegenbehälter BA311 


Umpumpen ist nur in Betriebsart „Hand“ möglich. 
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2.6.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Lackumwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H301 
betrieben. Diese Einheit besteht aus drei Filterkesseln, die jeweils mit 
acht Filterbeuteln bestückt sind, den Absperrklappen am Lackeintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 13: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz aus dem umgewälzten Lack 
herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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2.6.4 Wärmetauscher 


Der Wärmetauscher E801 ist als Platten-Wärmetauscher im 
Gegenstrom-Prinzip ausgeführt. 


 


Bild 14: Aufstellung des Wärmetauschers 


 


Bild 15: Kaltwasser-Regelstrecke 
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Der Wärmetauscher hat die Aufgabe, den umgewälzten Lack auf eine 
fest eingestellte Temperatur abzukühlen. Für die Einhaltung der 
gewünschten Temperatur sorgt eine automatische 
Temperaturregeleinrichtung. 


Die Temperatur wird über ein Widerstandsthermometer erfasst, das 
seinen Fühler im Umwälzkreislauf auf der Saugseite der 
Lackumwälzpumpe hat. 


Das für die Kühlung benötigte Kaltwasser wird aus dem 
Versorgungsnetz entnommen und hat eine Vorlauftemperatur von  
6 °C und eine Rücklauftemperatur von 12 °C. 


2.6.5 Temperaturregelung 


Die Lacktemperatur wird über den Temperaturregelkreis TIC B35 
automatisch entsprechend der Sollwertvorgabe konstant gehalten. 


Die automatische Temperatur-Regeleinrichtung besteht aus einem 
Widerstandsthermometer TIC B35 in der Umwälzleitung auf der 
Pumpensaugseite, einem Software-Reglerbaustein in der Steuerung 
und dem elektrisch angetriebenen Motor-Regelventil Q86 im 
Kaltwasser-Rücklauf. 


Das Widerstandsthermometer verändert der Temperatur 
entsprechend seinen Eigenwiderstand und gibt so ein der Temperatur 
proportionales Analogsignal von 4 - 20 mA an den Regler weiter. 


Der Regler vergleicht das eingehende Signal mit dem eingestellten 
Sollwert. Bei Abweichung des Istwertes vom vorgegebenen Sollwert 
bewirkt der Regler eine Veränderung der Stellung des Motorventiles. 


Durch diese Regelung wird dem Kreislauf entsprechend dem 
Kühlbedarf des Lackes mehr oder weniger viel Wärmeenergie 
entzogen und somit die Temperatur in den zulässigen 
Toleranzgrenzen gehalten. 


Die Endlagen-Stellungen des Regelventiles werden mit 
Endlagenschaltern überwacht. 


Die Regelung läuft wie folgt ab: 


 Liegt die gemessene IST-Temperatur über der vorgegebenen 
SOLL-Temperatur, öffnet das Motor-Regelventil Q86 
entsprechend dem benötigten Kühlbedarf. Dadurch strömt mehr 
Kaltwasser durch den Wärmetauscher. 


 Liegt die IST-Temperatur unter der SOLL-Temperatur, schließt das 
Motor-Regelventil Q86 entsprechend dem weniger benötigten 
Kühlbedarf. Dadurch strömt weniger Kaltwasser durch den 
Wärmetauscher. 


Bei Störung der Temperaturregelung können die Kaltwasserklappen 
Q822 und Q823 vor und nach dem Regelventil Q86 geschlossen 
werden und die Bypassklappe Q824 kann geöffnet werden; dann ist 
Handregelung möglich. 


Dabei ist ständig die Lacktemperatur zu beobachten und die 
Bypassklappe so einzustellen, dass diese konstant gehalten wird. 
Wenn nötig, ist die Einstellung von Zeit zu Zeit zu korrigieren.  
Eine Handregelung im Normalbetrieb sollte vermieden werden. 
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Im Kaltwasser-Vorlauf ist ein Schmutzfänger H818 mit 
auswechselbarem Einsatz installiert. Der Beladungszustand des 
Schmutzfängers ist regelmäßig zu überwachen, damit keine 
Minderung des Volumenstroms eintritt. 


2.7 Spritzsystem 


Der Spritzring V901 ist über dem Einlaufbereich des 
Lacktauchbeckens angeordnet und dient zum Befeuchten der 
Karossen vor dem Eintauchen. Der Vorspritzring wird 
karossenabhängig mit VE-Wasser oder Filtrat aus den 
Ultrafiltrationsanlagen betrieben. 


Die Spritzringe V904 sind oberhalb des Überlaufbehälters angeordnet 
und dienen zum Abspülen des überschüssigen Lackes nach dem 
Austauchen der Karossen. Die Nachspritzringe werden 
karossenabhängig mit VE-Wasser oder UF-Rezirkulat aus dem 
Umwälzkreislauf der nachfolgenden Spülzone PS021 betrieben. 


 


1 Vorspritzring V901 
2 Nachspritzringe V904 


Bild 16: Spritzringe 
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2.8 Niveauüberwachung 


Das Lacktauchbecken besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-Schaltpunkt: Funktion: 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 D Freigabesignal für Lackkühlkreislaufpumpe 
G31 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der 
Lackkühlkreislaufpumpe 
Lackkühlkreislaufpumpe G31 AUS 


LISAHL B13 A Trockenlaufschutz für die Kreiselpumpen 
Lackumwälzpumpen G11, G21, G31, G51 
und G61 AUS 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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2.9 Filtratführung 


Das dem KTL-Tauchbecken entzogene UF-Filtrat wird im Filtrattank 
PN211 der Ultrafiltrationsanlagen PN213 und PN214 gesammelt. 


Von dort wird das Filtrat bei Produktionsbetrieb über die 
karossengesteuerten Spritzringe PS023-V904 in die UF-Filtrat-
Spülzone 3 gefördert: 
Die vorgewählte Filtratpumpe PN211-G11/G21 wälzt eine konstante 
Filtratmenge durch das Druckhalteventil PN211-Q172 im 
Filtratbehälter um. 
Ein Teilstrom des umgewälzten Filtrats wird bei jeder durchfahrenden 
Karosse über die Spritzringe PS023-V904 versprüht und gelangt so in 
den Prozessbehälter der UF-Filtrat-Spülzone 3. 


Die versprühte Filtratmenge gelangt über die karossengesteuerten 
Spritzringe PS022-V905 und eine Überlaufleitung in die vorherige UF-
Rezirkulat-Spülzone 2. Aus dem Prozessbehälter der UF-Rezirkulat-
Spülzone 2 wird die Flüssigkeit über die karossengesteuerten 
Spritzringe PS021-V905 und eine Überlaufleitung zurückgeführt. Die 
Flüssigkeit wird über die karossengesteuerten Spritzringe PK011-
V904 und einer Überlaufleitung ins Lacktauchbecken PK011 
zurückgeführt. 


 


Außerhalb des Produktionsbetriebes sind die karossengesteuerten 
Spritzringe nicht aktiv. Die Lackumwälzkreisläufe über die 
Ultrafiltrationsanlagen laufen aber im Dauerbetrieb weiter, sodass der 
Füllstand im UF-Filtrattank PN211 bis zu einem maximalen 
Arbeitsniveau ansteigt. Das UF-Filtrat wird dann niveaugesteuert 
abgepumpt, wahlweise in die KTL-Spülzone (zur Auffrischung der 
Spülbäder) oder direkt ins Lacktauchbecken.  
Die Becken PS021, PS022 und PS023 der KTL-Spülzone sind durch 
einen freien Überlauf so miteinander verbunden, dass ein Kaskaden-
Überlauf in das vorherige Becken stattfindet. 


Bei Stillstand der Anlage (z.B. am Wochenende) wird empfohlen, 
die niveaugesteuerte Filtratabfuhr aus dem Filtratbehälter ins 
Prozessbecken der UF-Rezirkulat-Spülzone 3 PS023 zu leiten; dazu 
wird das Automatikventil PS023-Q97 in der Filtratzufuhrleitung zum 
Prozessbehälter PS023 verwendet. 


Durch die Filtratzufuhr in die KTL-Spülzone steigt der Füllstand im 
Prozessbehälter der UF-Rezirkulat-Spülzone 1 PS021 an. 
Niveaugesteuert wird das überschüssige UF-Rezirkulat durch das 
Automatikventil PK011-Q67 in den Überlaufbehälter des 
Lacktauchbeckens umgefüllt. 


Bei Wartungsarbeiten an der KTL-Spülzone wird empfohlen, die 
niveaugesteuerte Filtratabfuhr aus dem Filtratbehälter direkt ins 
Lacktauchbecken PK011 zu leiten; dazu ist die Absperrklappe PK011-
Q769 in der Filtratzufuhrleitung zum Tauchbecken PK011 manuell zu 
öffnen. 
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Bei Lackumwälzung im KTL-Gegenbehälter wird empfohlen, die 
niveaugesteuerte Filtratabfuhr aus dem Filtratbehälter ebenfalls in den 
Gegenbehälter BA311 zu leiten; dazu ist der Kugelhahn BA311-Q822 
in der Filtratzufuhrleitung zum Gegenbehälter manuell zu öffnen. 


UF-Filtrat, das in die Prozessbehälter der KTL-Spülzone geleitet wird, 
wird über die Umwälzkreisläufe dieser Zonen umgewälzt. 
Deshalb wird dieses dort umgewälzte UF-Filtrat auch UF-Rezirkulat 
genannt. 
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2.10 Karossen-Absturzsicherung 


Am Boden des Lacktauchbeckens entlang sind zwei Drahtseile 
gespannt, die als Schutzvorrichtung dienen, falls eine Karosse vom 
Förderer ins Tauchbecken abstürzt. 


Beide Seile werden über Seilführungen und Rollen am Beckenboden 
entlang geführt. 


Am tiefsten Bereich des Tauchbeckens sind die Seile am Boden 
befestigt; die anderen Enden der Seile werden durch Umlenkungen zu 
zwei Schalteinheiten geführt. Diese sind außerhalb des Beckens unter 
dem Einlaufbereich der Zone angeordnet. 


Jede Schalteinheit besteht hauptsächlich aus einem Positionsschalter 
GSAL B68 und einem drehbaren Betätiger. 


Im normalen Betrieb befindet sich der Betätiger in horizontaler 
Position. Das bedeutet, dass der Positionsschalter betätigt ist. Sollte 
eine Karosse in das Becken stürzen und auf dem Behälterboden 
fallen, werden die Drahtseile nach unten gedrückt und ziehen am 
Betätiger. Der Positionsschalter ist damit nicht mehr betätigt. 


Das Schaltsignal löst einen sofortigen Stopp des Förderers aus. 


 


Bild 17: Schalteinheit für Karossen-Absturzsicherung 
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3 Lack-Nachfüllanlage - Dosierstation für Bindemittel 


DS111 


3.1 Beschreibung 


Die Dosierung von Bindemittel in das Lacktauchbad erfolgt mit Hilfe 
der Dosierstation DS111. 


Die Dosierstation ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse C‘-D‘ / 
21-22 gegenüber dem Gegenbehälter BA311 aufgestellt. 


Die Dosierstation besteht aus zwei großen Lagertanks (Inhalt jeweils 
25 m3), einer Befüllleitung, einer Druckluft-Membranpumpe G100 mit 
Druckhalteventil Q102 und der Dosierleitung zum Lacktauchbecken. 


Für die Dosierung von Bindemittel sind die beiden Lagertanks 
vorgesehen. Sobald ein Behälter leer ist, muss manuell auf den 
zweiten Tank umgeschaltet werden. 


 


Bild 18: Lagertanks 


Für die Befüllung der Lagertanks aus einem Tankwagen ist eine 
Befüllstation SB411 vorgesehen.  
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Vor jeder Inbetriebnahme kontrollieren, ob die saug- und 
druckseitigen Armaturen der Pumpe geöffnet sind. 


Das Bindemittel ist kontinuierlich über die ganze Schicht zu dosieren, 
da sonst Störungen in den Ultrafiltrationsanlagen auftreten können. 


Zum Erstansatz des Lackes erfolgt die Zudosierung des Bindemittels 
durch manuelles Einschalten der Druckluft-Membranpumpe. 


Die automatische Steuerung (Laufzeit und Fördermenge) der Lack-
Nachfüllpumpen (für Bindemittel und Pigment) erfolgt 
verbrauchsoptimiert über einen Software-Funktionsbaustein 
entsprechend der elektrischen Ladung, die beim 
Beschichtungsprozess geflossen ist; die geflossene Ladung ist 
proportional zum Verbrauch von Pigment und Bindemittel. 


Die Druckluft-Membranpumpe wird automatisch eingeschaltet, wenn 
die vorgegebene Ladungsmenge (Amperestunden) an 
Beschichtungsstrom über die Gleichrichteranlage geflossen ist. 
Nach Zudosierung der vorgegebenen Bindemittelmenge, die dem 
gemessenen Verbrauch entspricht, schaltet die Dosierpumpe wieder 
automatisch aus. 


In der Dosierleitung der Druckluft-Membranpumpe ist druckseitig ein 
Durchflussmesser FI B12 eingebaut. Die geförderte Dosiermenge an 
Bindemittel wird in der Visualisierung angezeigt, so dass der 
Verbrauch überwacht werden kann. 


Über den angebauten Näherungsinitiator QA B04 wird die Membrane 
der Pumpe auf Beschädigung überwacht. Bei Membranbruch wird 
eine Alarmmeldung an der Visualisierung ausgelöst. 
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3.2 Befüll- und Dosierpumpe 


Bei der Bindemittel-Dosierpumpe G100 handelt es sich um eine 
druckluftbetriebene Membranpumpe.  


Die Pumpe wird durch Öffnen des Magnetventils Q17 in der Druckluft-
Versorgungsleitung betrieben. 


3.2.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Druckluft-Membranpumpe DS111-Q17 (G100) sind folgende 
Betriebsarten in der Visualisierung verfügbar: 


- Dosieren aus Tank A zu PK011 


- Dosieren aus Tank B zu PK011 
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3.3 Niveauüberwachung 


Jeder Lagertank besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13A und B23A bzw. B13B und B23B. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAH B23A/B O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13A/B N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13A/B K maximales Arbeitsniveau 
Befüllpumpe SB411-G100 (Q17) AUS 


LISAHL B13A/B C minimales Arbeitsniveau 
Dosierpumpe G100 (Q17) AUS in Betriebsart 
„Dosieren aus Tank A/B nach PK011“ 


LISAHL B13A/B B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13A/B A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


3.4 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischem 
Lackbindemittel gesorgt wird, entweder durch Anlieferung in einem 
Tankwagen oder durch Anliefern eines frischen Containers. 


Ein oder zwei Container werden angeliefert und auf den dafür 
vorgesehenen Podesten aufgestellt. 


Die Saugleitung der Druckluft-Membranpumpe wird über 
Schlauchkupplung manuell an den Container angeschlossen. 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
Lack-Nachfüllanlage - Dosierstation für 
Pigment DS112 40 / 157 


 


4 Lack-Nachfüllanlage - Dosierstation für Pigment 


DS112 


4.1 Beschreibung 


Die Dosierung von Pigmenten in das Lacktauchbad erfolgt mit Hilfe 
der Dosierstation DS112. 


Die Dosierstation ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse C‘-D‘ /  
13-14 aufgestellt. 


 


Bild 19: Dosierstation 


Die Dosierstation besteht aus einem vom Lacklieferanten 
bereitgestellten Wechselcontainer, einer Druckluft-Membranpumpe 
G100 mit Druckhalteventil Q102 und der Dosierleitung zum 
Lacktauchbecken. 


Das gebrauchsfertige Pigment wird in einem auswechselbaren 
Containern auf einem Gitterrost-Podest bereitgestellt und über 
Schlauchkupplung an die Saugleitung der Pumpe angeschlossen. 


Das Pigment wird mit der Druckluft-Membranpumpe G100 direkt in 
den Lackkühlkreislauf eindosiert. 


Vor jeder Inbetriebnahme kontrollieren, ob die saug- und 
druckseitigen Armaturen der Pumpe geöffnet sind.  
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Das Pigment ist kontinuierlich über die ganze Schicht zu dosieren, da 
sonst Störungen in den Ultrafiltrationsanlagen auftreten können. 


Zum Erstansatz des Lackes erfolgt die Zudosierung des Pigments 
durch manuelles Einschalten der Druckluft-Membranpumpe. 


Die automatische Steuerung (Laufzeit und Fördermenge) der Lack-
Nachfüllpumpen (für Bindemittel und Pigment) erfolgt 
verbrauchsoptimiert über einen Software-Funktionsbaustein 
entsprechend der elektrischen Ladung, die beim 
Beschichtungsprozess geflossen ist; die geflossene Ladung ist 
proportional zum Verbrauch von Pigment und Bindemittel. 


Die Druckluft-Membranpumpe wird automatisch eingeschaltet, wenn 
die vorgegebene Ladungsmenge (Amperestunden) an 
Beschichtungsstrom über die Gleichrichteranlage geflossen ist. 
Nach Zudosierung der vorgegebenen Pigmentmenge, die dem 
gemessenen Verbrauch entspricht, schaltet die Dosierpumpe wieder 
automatisch aus. 


In der Dosierleitung der Druckluft-Membranpumpe ist druckseitig ein 
Durchflussmesser FI B12 eingebaut. Die geförderte Dosiermenge an 
Pigmenten wird in der Visualisierung angezeigt, so dass der 
Verbrauch überwacht werden kann. 


Über den angebauten Näherungsinitiator QA B04 wird die Membrane 
der Pumpe auf Beschädigung überwacht. Bei Membranbruch wird 
eine Alarmmeldung an der Visualisierung ausgelöst. 


4.2 Niveauüberwachung 


Der Ansaugstutzen auf der Saugseite der Druckluft-Membranpumpe 
aus dem Wechselcontainer ist mit einem Füllstandschalter LSAL B53 
ausgerüstet, der zur Füllstandüberwachung im Container dient. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSAL B53 A Pumpe G100 (Q17) AUS 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


4.3 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischen 
Pigmenten gesorgt wird. 


Ein oder zwei Container werden angeliefert und auf den dafür 
vorgesehenen Podesten aufgestellt. 


Die Saugleitung der Druckluft-Membranpumpe wird über 
Schlauchkupplung manuell an den Container angeschlossen. 
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5 Dosierstation für Additive DS113 


5.1 Beschreibung 


Die Dosierung von Additiven in das Lacktauchbad erfolgt mit Hilfe der 
Dosierstation DS113. 


Die Dosierstation ist im Chemikalienraum auf der Ebene 0 m im 
Bereich der Achsen C‘ / 21-22 aufgestellt. 


 


Bild 20: Dosierstationen DS113 L1 
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Die Dosierstation besteht aus einem Lagertank und einem vom 
Lacklieferanten bereitgestellten Kanister, einer Druckluft-
Membranpumpe G100 mit Druckhalteventil Q102 und der 
Dosierleitung zum Lacktauchbecken. 


Die gebrauchsfertigen Additive werden in einem Lagertank 
bereitgestellt oder einem vom Lacklieferanten bereitgestellten 
Wechselcontainer. Die Saugleitung der Pumpe wird an den Lagertank 
angeschlossen und eine Sauglanze in den Container angetaucht. 


Die Additive werden mit der Druckluft-Membranpumpe G100 direkt in 
den Lack-Umwälzkreislauf über Filtersystem H501 eindosiert. 


Vor jeder Inbetriebnahme kontrollieren, ob die saug- und 
druckseitigen Armaturen der Pumpe geöffnet sind. 


Zum Erstansatz des Lackes erfolgt die Zudosierung der Säure durch 
manuelles Einschalten der Druckluft-Membranpumpe. 


Über den angebauten Näherungsinitiator QA B04 wird die Membrane 
der Pumpe auf Beschädigung überwacht. Bei Membranbruch wird 
eine Alarmmeldung an der Visualisierung ausgelöst. 


5.2 Niveauüberwachung 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist mit einem Niveauschalter LSAL 
B13 ausgestattet, der den Füllstand im Container überwacht. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSAL B13 A Pumpe G100 (Q17) AUS 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


5.3 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischer 
Säure gesorgt wird. 


Ein Container mit frischer Säure wird angeliefert und auf dem dafür 
vorgesehenen Podest im Chemikalienraum aufgestellt. 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist während eines Container-
Wechsels in den dafür vorgesehenen Köcher einzutauchen, damit 
keine Säure von der Lanze auf den Boden im Bereich des 
Dosiersystems tropft. 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist vorsichtig in den Container 
einzutauchen. 
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6 Dosierstation für Säure und Additive DS114 


6.1 Beschreibung 


Die Dosierung von Säure und Additiven in das Tauchbad erfolgt mit 
Hilfe der Dosierstation DS114. 


Die Dosierstation ist im Chemikalienraum auf der Ebene 0 m im 
Bereich der Achse C‘ / 22-23 aufgestellt, zusammen mit den 
Dosierstationen für die Phosphatierlösung und die Passivierlösung für 
die Vorbehandlungsanlage. 


Die Dosierstation besteht aus einem 500 l Ansetz-Behälter, einer 
Druckluft-Membranpumpe G100 mit Druckhalteventil Q102 und 
Dosierleitungen zum Lacktauchbecken und zur KTL-Spülzone. Die 
Chemikalien werden vom Lieferanten in einem Sack bereitgestellt. 


Die Lackzusätze werden mit der Druckluft-Membranpumpe G100 
direkt in den Lack-Umwälzkreislauf über Filtersystem H501 eindosiert 
oder wahlweise in den Prozessbehälter der Spülzone PS022 oder 
PS071. 


Vor jeder Inbetriebnahme kontrollieren, ob die saug- und 
druckseitigen Armaturen der Pumpe geöffnet sind. 


Zum Erstansatz des Lackes erfolgt die Zudosierung der Zusätze 
durch manuelles Einschalten der Druckluft-Membranpumpe. 


Zur Nachdosierung der Zusätze wird die Druckluft-Membranpumpe 
automatisch über die Karossenerkennung der Fördertechnik 
eingeschaltet. 
Ein Karossenzähler ermittelt die Anzahl der geförderten Karossen. 
Nach einer vorgegebenen Karossenanzahl (z.B. nach 10 Karossen) 
wird die Menge an Zusätzen zudosiert, die bei der Behandlung der 
Karossen verbraucht wird 
(z.B. Verbrauch pro Karosse: 4 l -> Dosiermenge: 10 x 4 l = 40 l). 


In der Dosierleitung der Druckluft-Membranpumpe ist druckseitig ein 
Durchflussmesser FQI B12 eingebaut. Die geförderte Dosiermenge 
an Lackzusätzen wird in der Visualisierung angezeigt, so dass der 
Verbrauch überwacht werden kann. 


Über den angebauten Näherungsinitiator QA B04 wird die Membrane 
der Pumpe auf Beschädigung überwacht. Bei Membranbruch wird 
eine Alarmmeldung an der Visualisierung ausgelöst. 


Auf der Druckseite der Pumpe wird die geförderte Chemikalie auf die 
drei Dosierleitungen zu den Prozessbehältern PK011, PS022 und 
PS071 verteilt. Durch manuelles Öffnen der Kugelhähne Q101, Q201 
oder Q301 können die Zusätze gezielt ins Lacktauchbecken oder in 
die KTL-Spülzone gefördert werden. 
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6.2 Niveauüberwachung 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist mit einem Niveauschalter LSAL 
B13 ausgestattet, der den Füllstand im Container überwacht. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSAL B13 A Pumpe G100 (Q17) AUS 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


6.3 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischen 
Zusätzen gesorgt wird. 


Ein Container mit frischen Zusätzen wird angeliefert und auf dem 
dafür vorgesehenen Podest im Chemikalienraum aufgestellt. 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist während eines Container-
Wechsels in den dafür vorgesehenen Köcher einzutauchen, damit 
keine Chemikalien von der Lanze auf den Boden im Bereich des 
Dosiersystems tropfen. 


Die Sauglanze der Dosierpumpe ist vorsichtig in den Container 
einzutauchen. 
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7 Dosierstation für Biozid/Lösungsmittel DS115 


7.1 Beschreibung 


Das Biozid und die Lösungsmittel für das Lacktauchbecken und den 
Spülzonen 1-5 werden in der Dosierstation DS115 bereitgestellt.  


Die Dosierstation besteht aus einem vom Chemikalien-Lieferanten 
bereitgestellten Wechselcontainer, einer Druckluft-Membranpumpe 
G100 mit Druckhalteventil Q102 und den Dosierleitungen zum 
Lacktauchbecken und zu den Prozessbehältern der Spülzonen 1-5. 


Die gebrauchsfertige Chemikalie wird in einem auswechselbaren 
Container auf einem Gitterrost-Podest bereitgestellt und über 
Schlauchkupplung an die Saugleitung der Pumpe angeschlossen. 


Die Dosierpumpe wird bei Bedarf manuell eingeschaltet. 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
Dosierstation für UF-
Additive/Drehschemelreiniger DS116 47 / 157 


 


8 Dosierstation für UF-Additive/Drehschemelreiniger 


DS116 


8.1 Beschreibung 


Reinigungschemikalien für die Module der Ultrafiltrationsanlagen und 
für die Drehschemel des RoDip-Förderers werden in der Dosierstation 
DS116 bereitgestellt. 


Die Dosierstation besteht aus einem vom Chemikalien-Lieferanten 
bereitgestellten Wechselcontainer, einer Druckluft-Membranpumpe 
G100 mit Druckhalteventil Q102 und den Dosierleitungen zum UF-
Spülbehälter PN212 und zur Drehschemelreinigung PN241. 


Die gebrauchsfertige Chemikalie wird in einem auswechselbaren 
Container auf einem Gitterrost-Podest bereitgestellt und über 
Schlauchkupplung an die Saugleitung der Pumpe angeschlossen. 


Die Dosierpumpe wird bei Bedarf manuell eingeschaltet. 
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8.2 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischen 
Reinigungschemikalien gesorgt wird. 


Der Wechselcontainer besitzt keine Niveau-Messeinrichtung. 


Ein Container mit frischen Chemikalien wird angeliefert und auf dem 
dafür vorgesehenen Podest aufgestellt. 


Die Saugleitung der Druckluft-Membranpumpe wird über 
Schlauchkupplung manuell an den Container angeschlossen. 
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9 Dosierstation für Biozid DS119 


9.1 Beschreibung 


Reinigungschemikalien für die Module der Ultrafiltrationsanlagen und 
für die Drehschemel des RoDip-Förderers werden in der Dosierstation 
DS116 bereitgestellt. 


Die Dosierstation besteht aus einem vom Chemikalien-Lieferanten 
bereitgestellten Wechselcontainer, einer Druckluft-Membranpumpe 
G100 mit Druckhalteventil Q102 und der Dosierleitungen zum 
Anolytbehälter PN216. 


Die gebrauchsfertige Chemikalie wird in einem auswechselbaren 
Container auf einem Gitterrost-Podest bereitgestellt und über 
Schlauchkupplung an die Saugleitung der Pumpe angeschlossen. 


Die Dosierpumpe wird bei Bedarf manuell eingeschaltet. 
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9.2 Rechtzeitiger Nachschub 


Um längere Ausfallzeiten der Anlage zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass stets für eine rechtzeitige Bereitstellung von frischen 
Reinigungschemikalien gesorgt wird. 


Der Wechselcontainer besitzt keine Niveau-Messeinrichtung. 


Ein Container mit frischen Chemikalien wird angeliefert und auf dem 
dafür vorgesehenen Podest aufgestellt. 


Die Saugleitung der Druckluft-Membranpumpe wird über 
Schlauchkupplung manuell an den Container angeschlossen. 
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10 KTL-Spülzone 


In den Zonen nach dem Lacktauchbecken werden die Karossen von 
lose anhaftendem Lack befreit und abgespült. 


10.1 Aufteilung der Spülzone 


In der KTL-Spülzone sind folgende Spülsysteme eingebaut: 


- UF-Rezirkulat-Nachspülring PK011-V904 über dem 
Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens 


- UF-Rezirkulat-Spülzone 2 - Spritzzone PS021 mit 6 Spritzringen 
PS021-V904 


- UF-Rezirkulat-Nachspülringe PS021-V905 am Auslauf der UF-
Rezirkulat-Spülzone 2 


- UF-Rezirkulat-Spülzone 3 - Tauchzone PS022 mit 2 Spritzringen 
PS022-V905 


- UF-Reinfiltrat-Spülzone 4 PS023-V904 am Auslauf der UF-Filtrat-
Spülzone 4 


- VE-Wasser-Spülzone 5 - Tauchzone PS071 mit Spritzringen 
PS071-V904 


- VE-Wasser-Nachspülring PS071-V905 am Auslauf der VE-
Wasser-Spülzone 


10.2 Spülverfahren im geschlossenen Kreislauf (Closed Loop) 


Geschlossener Kreislauf heißt: dieselbe Menge, die dem 
Lacktauchbecken PK011 als Filtrat über die Ultrafiltrationsanlagen 
entzogen wird, wird zum Teil über die Spülbehälter PS023, PS022 
und PS021 und den Spritzring PK011-V905 dem Lacktauchbecken 
wieder zugeführt und zum anderen Teil über die 
Umkehrosmoseanlage aufbereitet. 


Das Volumen des Tauchbeckens wird durch Verdunstung, 
Verschleppung und Beschichtung reduziert. Diese Verluste werden 
über die automatische Niveauüberwachung LISA PK011-B13 mit VE-
Wasser ergänzt. 
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11 UF-Rezirkulat-Spülzone 1 PS021 


11.1 Beschreibung 


Die erste UF-Rezirkulat-Spülzone ist als Spritzzone ausgeführt. 


 


Bild 21: Prozessbehälter 


Die Karosse wird hierbei horizontal über den Prozessbehälter bewegt. 
Der Behälter dient hier als Spritzvorlagebehälter und ist mit 
Gitterrosten abgedeckt. 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
UF-Rezirkulat-Spülzone 1 PS021 


53 / 157 


 


 


Bild 22: Karosse über Prozessbehälter 


Die Spritzringe V904 sind über dem Prozessbehälter angeordnet und 
werden mit Spüllösung aus dem Umwälzkreislauf der Zone betrieben. 
Die Bodenflutrohren V895, werden über eine eigenen 
Umwelzkreislauf betrieben. 


Der letzte Spritzringe V905 wird karossenabhängig mit umgewälzter 
Badlösung aus der nachfolgenden UF-Rezirkulat-Spülzone 2 PS022 
betrieben. Sobald eine Karosse durch die Spülzone PS021 fährt, 
öffnet das Automatikventil Q97 zu den Spritzringen V905. Nach dem 
Abspritzen der durchfahrenden Karosse schließt das Ventil wieder 
automatisch. 


Die Umwälzpumpe G11 saugt Spülwasser über ein Grobschmutz-
Filtergitter aus dem Prozessbehälter an. Die Prozessflüssigkeit wird 
durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. Die gereinigte 
Badlösung wird schließlich über die Düsen der Spritzringe V904 oder 
wahlweise V906 versprüht. Die Umwälzpumpe G21 saugt Spülwasser 
über ein Grobschmutz-Filtergitter aus dem Prozessbehälter an und 
wird durch die Bodenflutrohre V895 in den Prozessbehälter 
zurückgeführt. 


Die Einhaltung des Füllstandes im Spülbehälter erfolgt über eine 
manuelle Niveauregelung. Über einen Kugelhahn kann bei Bedarf VE-
Wasser aus dem Versorgungsnetz direkt in den Behälter 
nachgespeist werden. 
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Der Spritzvorlagebehälter ist über eine freie Überlaufleitung mit dem 
Behälter der nachfolgenden Zone PS022 verbunden, so dass 
Badlösung kontinuierlich aus der nachfolgenden Zone in die vorherige 
Zone überlaufen kann. 


Für Wartungs- und Reinigungsarbeiten innerhalb des Behälters ist der 
Prozessbehälter mit einer mobilen steckbaren Leiter ausgestattet. 


 


Bild 23: Leiter im Prozessbehälter 
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Bild 24: Spritzringe 
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11.2 Umwälzkreislauf 


Die Umwälzpumpen und die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag sind auf 
der Ebene 6 m neben dem Prozessbehälter aufgestellt. 


11.2.1 Umwälzpumpe 


Bei den Umwälzpumpe G11 und G21 handelt es sich um eine 
horizontale Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtungichtung. 
Pumpengehäuse und Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpen wälzen eine konstante Menge an Spülwasser um. 
Durch ein Ansauggitter wird Spülwasser aus dem Behälter angesaugt 
und durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. Die 
gereinigte Flüssigkeit wird über die Spritzringe V904 bzw. V906 
versprüht. Über den Umwälzkreislauf der Pumpe G21 die das 
Spülwasser über die Bodenflutrohre V895 in den Prozessbehälter 
zurückgeführt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpen wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12A und B22A überwacht. Sinkt der Druck auf der 
Pumpendruckseite auf den am Manometer eingestellten Mindestwert, 
wird am Schaltschrank eine Störung angezeigt und die Pumpe G11 
schaltet aus. Die Pumpe G21 schaltet aber nicht ab. 


Die Umwälzpumpe G21 ist ein Dauerläufer, d.h. der Umwälzkreislauf 
läuft ständig - auch nach Produktionsende, um die Filtratrückführung 
in das Lacktauchbecken über die Kaskade sicherzustellen. 
Die Umwälzpumpe ist an die Notstromversorgung angeschlossen. 


11.2.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Umwälzpumpe PS021-G11 und G21 sind folgende 
Betriebsarten in der Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 
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11.2.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Umwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit sechs 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Flüssigkeitseintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 25: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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11.3 Niveauüberwachung 


Der Prozessbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Restentleerpumpe BA321-G100 (Q17) am 
Gegenbehälter AUS 
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 M maximales Arbeitsniveau zum Umfüllen 
Umfüllventil PK011-Q67 öffnet 


LISAHL B13 L minimales Arbeitsniveau zum Umfüllen 
Umfüllventil PK011-Q67 schließt 


LISAHL B13 D Startniveau für Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11/G21 EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11/G21 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
UF-Rezirkulat-Spülzone 2 PS022 


59 / 157 


 


12 UF-Rezirkulat-Spülzone 2 PS022 


12.1 Beschreibung 


Die Spülzone ist als Tauchzone mit zusätzlichen Spritzringen 
ausgeführt. 


 


Bild 26: Prozessbehälter 


Die Karosse wird hierbei mit einer Rotationsbewegung in den 
Prozessbehälter ein- und wieder ausgetaucht. 
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Bild 27: Karossendrehung im Prozessbehälter 


Die beiden Spritzringe V905 am Auslauf der Zone werden 
karossenabhängig mit UF-Rezirkulat aus der Spülzone PS023 
betrieben. 


Die Umwälzpumpe G11 saugt Spülwasser über ein Grobschmutz-
Filtergitter aus dem Prozessbehälter an. Die Prozessflüssigkeit wird 
durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. Die gereinigte 
Badlösung wird schließlich durch die Bodenflutrohre V895 in den 
Prozessbehälter zurückgedrückt. 


Die Einhaltung des Füllstandes im Prozessbecken erfolgt über eine 
automatische Niveauregelung. Über ein niveaugesteuertes 
Automatikventil wird bei Bedarf VE-Wasser aus dem Versorgungsnetz 
direkt ins Becken nachgespeist. 
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Für Wartungs- und Reinigungsarbeiten innerhalb des Beckens ist der 
Prozessbehälter mit einer mobilen steckbaren Leiter ausgestattet. 


 


Bild 28: Leiter im Prozessbehälter 
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Bild 29: Spritzringe 
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12.2 Umwälzkreislauf 


Die Umwälzpumpe und die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag sind auf 
der Ebene 6 m neben dem Prozessbehälter aufgestellt. 


12.2.1 Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Menge an Spülwasser um. 
Durch ein Ansauggitter wird Spülwasser aus dem Tauchbecken 
angesaugt und durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. 
Die gereinigte Flüssigkeit wird schließlich durch die Bodenflutrohre 
V895 ins Prozessbecken zurückgeführt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12A überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 


12.2.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Umwälzpumpe PS022-G11 sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Umpumpen PS022 zu Gegenbehälter BA321 
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12.2.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Umwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit vier 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Flüssigkeitseintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 30: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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12.3 Niveauüberwachung 


Der Prozessbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Restentleerpumpe BA321-G100 (Q17) am 
Gegenbehälter AUS 
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Rückpumpniveau 
Rückführpumpe BA321-G11 am 
Gegenbehälter AUS 


LISAHL B13 D Startniveau für Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11 EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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13 UF-Filtrat-Spülzone 3 PS023 


13.1 Beschreibung 


Die Spülzone ist als Tauchzone mit zusätzlichen Spritzringen 
ausgeführt. 


 


Bild 31: Prozessbehälter 


Die Karosse wird hierbei mit einer Rotationsbewegung in den 
Prozessbehälter ein- und wieder ausgetaucht. 
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Bild 32: Karossendrehung im Prozessbehälter 


Die beiden Spritzringe V904 am Auslauf der Zone werden 
karossenabhängig mit UF-Filtrat aus dem Filtratbehälter PN211 der 
Ultrafiltrationsanlagen betrieben. 


Die Umwälzpumpe G11 saugt Spülwasser über ein Grobschmutz-
Filtergitter aus dem Prozessbehälter an. Die Prozessflüssigkeit wird 
durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. Die gereinigte 
Badlösung wird schließlich durch die Bodenflutrohre V895 in den 
Prozessbehälter zurückgedrück. 


Die Einhaltung des Füllstandes im Prozessbecken erfolgt über eine 
manuelle Niveauregelung. Über eine Absperrklappe kann bei Bedarf 
VE-Wasser aus dem Versorgungsnetz direkt ins Becken nachgespeist 
werden. 
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Für Wartungs- und Reinigungsarbeiten innerhalb des Beckens ist der 
Prozessbehälter mit einer mobilen steckbaren Leiter ausgestattet. 


 


Bild 33: Leiter im Prozessbehälter 
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Bild 34: Spritzringe 
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13.2 Umwälzkreislauf 


Die Umwälzpumpe und die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag sind auf 
der Ebene 6 m neben dem Prozessbehälter aufgestellt. 


13.2.1 Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Menge an Spülwasser um. 
Durch ein Ansauggitter wird Spülwasser aus dem Tauchbecken 
angesaugt und durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. 
Die gereinigte Flüssigkeit wird schließlich durch die Bodenflutrohre 
V895 ins Prozessbecken zurückgeführt. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12A überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 


13.2.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Umwälzpumpe PS023-G11 sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Umpumpen PS023 zu Gegenbehälter BA321 
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13.2.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Umwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit vier 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Flüssigkeitseintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 35: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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13.3 Niveauüberwachung 


Der Prozessbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Restentleerpumpe BA321-G100 (Q17) am 
Gegenbehälter AUS 
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Rückpumpniveau 
Rückführpumpe BA321-G11 am 
Gegenbehälter AUS 


LISAHL B13 D Startniveau für Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11 EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G11 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Trockenlaufschutz für die Kreiselpumpe; 
Umwälzpumpe G11 AUS 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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14 VE-Wasser-Spülzone PS071 


14.1 Beschreibung 


Die Spülzone ist als Tauchzone mit zusätzlichen Spritzringen 
ausgeführt. 


 


Bild 36: Prozessbehälter 


Die Karosse wird hierbei mit einer Rotationsbewegung in den 
Prozessbehälter ein- und wieder ausgetaucht. 
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Bild 37: Karossendrehung im Prozessbehälter 


Der Spritzring V904 über dem Tauchbecken dient zum Abspritzen der 
Karossen nach dem Austauchen. 


Der Spritzring V904 wird karossenabhängig mit VE-Wasser aus dem 
RO-Filtrattank betrieben. 
Sobald eine Karosse aus dem Becken austaucht, öffnet die 
Automatikklappe Q97 zu dem Spritzring V904. Nach dem Austauchen 
der Karosse schließt die Klappe wieder automatisch. 


Der finale Spritzring V905 am Auslauf der Zone wird 
karossenabhängig mit VE-Wasser aus dem Versorgungsnetz 
betrieben. 


Die Umwälzpumpe G31 saugt Spülwasser über ein Grobschmutz-
Filtergitter aus dem Prozessbehälter an. Die Prozessflüssigkeit wird 
durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. Die gereinigte 
Badlösung wird schließlich durch die Bodenflutrohre V895 in den 
Prozessbehälter zurückgedrückt. 


Die Einhaltung des Füllstandes im Prozessbecken erfolgt über eine 
automatische Niveauregelung. Über ein niveaugesteuertes 
Automatikventil wird bei Bedarf VE-Wasser aus dem Versorgungsnetz 
direkt ins Becken nachgespeist. 
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Für Wartungs- und Reinigungsarbeiten innerhalb des Beckens ist der 
Prozessbehälter mit einer mobilen steckbaren Leiter ausgestattet. 


 


Bild 38: Leiter im Prozessbehälter 
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Bild 39: Spritzringe 
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14.2 Heizkreislauf 


Die Heizeinheit hat die Aufgabe, die Temperatur der Spüllösung im 
Tauchbecken in den zulässigen Toleranzgrenzen konstant zu halten. 
Über einen Wärmetauscher wird dem Spülmedium Energie zugeführt 
um die geforderte Badtemperatur zu erreichen. 


Der Umwälzkreislauf mit der Umwälzpumpe G31 wird über eine 
Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag H301 betrieben. 


Die Umwälzpumpe, die Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag und der 
Platten-Wärmetauscher mit Regelstrecke sind auf der Ebene 6 m vor 
dem Lacktauchbecken aufgestellt. 


14.2.1 Umwälzpumpe 


Bei der Umwälzpumpe G31 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wälzt eine konstante Menge an Spülwasser um. 
Durch ein Ansauggitter wird Spülwasser aus dem Tauchbecken 
angesaugt und durch eine Beutelfiltereinheit EcoFilter-Bag gefördert. 
Die gereinigte Flüssigkeit wird schließlich durch die Bodenflutrohre 
V895. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12A überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus.  


14.2.2 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Umwälzpumpe PS071-G11 sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Umpumpen PS071 zu Gegenbehälter BA321 
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14.2.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Umwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit vier 
Filterbeuteln bestückt ist, den Absperrklappen am Flüssigkeitseintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 40: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass die 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden können. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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14.2.4 Wärmetauscher 


Der Wärmetauscher E801 ist als Platten-Wärmetauscher im 
Gegenstrom-Prinzip ausgeführt. 


 


Bild 41: Aufstellung des Wärmetauschers 


 


Bild 42: Kaltwasser-Regelstrecke 
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Der Wärmetauscher hat die Aufgabe, die umgewälzte Spüllösung auf 
eine fest eingestellte Temperatur abzukühlen. Für die Einhaltung der 
gewünschten Temperatur sorgt eine automatische 
Temperaturregeleinrichtung. 


Die Temperatur wird über ein Widerstandsthermometer erfasst, das 
seinen Fühler im Umwälzkreislauf auf der Saugseite der 
Lackumwälzpumpe hat. 


Das für die Kühlung benötigte Kaltwasser wird aus dem 
Versorgungsnetz entnommen und hat eine Vorlauftemperatur von  
120 °C und eine Rücklauftemperatur von 60 °C. 


14.2.5 Temperaturregelung 


Die Lacktemperatur wird über den Temperaturregelkreis TIC B35 
automatisch entsprechend der Sollwertvorgabe konstant gehalten. 


Die automatische Temperatur-Regeleinrichtung besteht aus einem 
Widerstandsthermometer TIC B35 in der Umwälzleitung auf der 
Pumpensaugseite, einem Software-Reglerbaustein in der Steuerung 
und dem elektrisch angetriebenen Motor-Regelventil Q86 im 
Kaltwasser-Rücklauf. 


Das Widerstandsthermometer verändert der Temperatur 
entsprechend seinen Eigenwiderstand und gibt so ein der Temperatur 
proportionales Analogsignal von 4 - 20 mA an den Regler weiter. 


Der Regler vergleicht das eingehende Signal mit dem eingestellten 
Sollwert. Bei Abweichung des Istwertes vom vorgegebenen Sollwert 
bewirkt der Regler eine Veränderung der Stellung des Motorventiles. 


Durch diese Regelung wird dem Kreislauf entsprechend dem 
Kühlbedarf des Lackes mehr oder weniger viel Wärmeenergie 
entzogen und somit die Temperatur in den zulässigen 
Toleranzgrenzen gehalten. 


Die Endlagen-Stellungen des Regelventiles werden mit 
Endlagenschaltern überwacht. 


Die Regelung läuft wie folgt ab: 


 Liegt die gemessene IST-Temperatur über der vorgegebenen 
SOLL-Temperatur, öffnet das Motor-Regelventil Q86 
entsprechend dem benötigten Kühlbedarf. Dadurch strömt mehr 
Kaltwasser durch den Wärmetauscher. 


 Liegt die IST-Temperatur unter der SOLL-Temperatur, schließt das 
Motor-Regelventil Q86 entsprechend dem weniger benötigten 
Kühlbedarf. Dadurch strömt weniger Kaltwasser durch den 
Wärmetauscher. 


Bei Störung der Temperaturregelung können die Kaltwasserklappen 
Q822 und Q823 vor und nach dem Regelventil Q86 geschlossen 
werden und die Bypassklappe Q824 kann geöffnet werden; dann ist 
Handregelung möglich. 


Dabei ist ständig die Lacktemperatur zu beobachten und die 
Bypassklappe so einzustellen, dass diese konstant gehalten wird. 
Wenn nötig, ist die Einstellung von Zeit zu Zeit zu korrigieren.  
Eine Handregelung im Normalbetrieb sollte vermieden werden. 
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Im Heißwasser-Vorlauf ist ein Schmutzfänger H818 mit 
auswechselbarem Einsatz installiert. Der Beladungszustand des 
Schmutzfängers ist regelmäßig zu überwachen, damit keine 
Minderung des Volumenstroms eintritt. 


14.3 Niveauüberwachung 


Der Prozessbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Restentleerpumpe BA321-G100 (Q17) am 
Gegenbehälter AUS 
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 H maximales Rückpumpniveau 
Rückführpumpe BA321-G21 am 
Gegenbehälter AUS 


LISAHL B13 G maximales Arbeitsniveau 
Befüllventil Q67 schließt 


LISAHL B13 E minimales Arbeitsniveau 
Befüllventil Q67 öffnet 


LISAHL B13 D Startniveau für Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G31 EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Umwälzpumpe 
Umwälzpumpe G31 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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15 Leerdrehzone PK081 


15.1 Beschreibung 


Nach der letzten Spülzone ist ein leeres Becken installiert. 


Die gespülten Karossen werden mit einer Drehung in den Behälter 
eingetaucht und verlassen diesen wieder mit einer Drehung. 
Bei dieser Rotation laufen die in der Karosse aus den vorangehenden 
Zonen verbliebenen Spüllösungen in den Behälter. 


 


Bild 43: Prozessbehälter 
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Bild 44: Karossendrehung im Prozessbehälter 


Zum Abspülen des RoDip-Drehschemels im Wartungsbetrieb ist ein 
Spritzrohr V900 mit zwölf Spritzdüsen vorgesehen. 


 


Bild 45: Spritzrohr zur Drehschemel-Reinigung 


Der Behälter besitzt einen Notüberlauf in den Pufferbehälter BA715. 
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15.2 Betriebsarten-Wahlschalter 


Zum Abspülen des RoDip-Drehschemels sind folgende Betriebsarten 
in der Visualisierung verfügbar: 


- Chemische Reinigung 


- VE-Wasser-Spülung 


15.2.1 Betriebsart Chemische Reinigung 


Bei der chemischen Reinigung werden die Drehschemel des RoDip-
Förderers mit einer chemischen Reinigungslösung aus dem 
Spülbehälter PN241 abgespült. Hierbei werden die leeren 
Drehschemel nacheinander im Wartungsbetrieb in die Leerdrehzone 
gefahren und für eine vorgegebene Reinigungszeit (ca. 15 min.) 
abgespült. Mit der Spülpumpe PN241-G11 wird die Reinigungslösung 
durch das Spritzrohr V900 auf den Drehschemel gespritzt. Nach 
Ablauf der Reinigungszeit stoppt die Spülpumpe automatisch. 


Die verspritzte Reinigungslösung läuft aus dem Leerdrehbecken in 
den Spülbehälter PN241 zurück. 


15.2.2 Betriebsart VE-Wasser-Spülung 


Nach der chemischen Reinigung kann das eingeweichte Lackmaterial 
mit VE-Wasser vom Drehschemel abgespült werden. 


In der Betriebsart „VE-Wasser-Spülung“ wird für eine vorgegebene 
Abspülzeit (ca. 30 sec.) der Drehschemel mit VE-Wasser abgespült.  


Das verspritzte VE-Wasser läuft aus dem Leerdrehbecken in den 
Spülbehälter PN241 zurück. 


. 
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16 Notbefeuchtungssystem 


16.1 Beschreibung 


Über der KTL-Spülzone ist ein Notbefeuchtungssystem montiert. 


Über den Abtropfbereichen nach dem Lacktauchbecken und nach den 
Spülzonen sind jeweils zwei Notbefeuchtungsrohre PS0xx-V907 bzw. 
V906 installiert. Diese Rohre sind mit jeweils sechs Vollkegeldüsen 
bestückt. 


Die Notbefeuchtungsrohre sind unterhalb der Tunneldecke montiert. 


 


1 Notbefeuchtungsrohre 


Bild 46: KTL-Spritzsysteme 


Bei einem eventuellen Stopp des RoDip-E-Förderers werden die 
ausgetauchten Karossen über die Notbefeuchtungsrohre befeuchtet, 
um ein Antrocknen der jeweiligen Behandlungsflüssigkeit zu 
vermeiden. 


Die Notbefeuchtungsrohre werden mit VE-Wasser aus dem 
Verteilernetz betrieben. 


Die Notbefeuchtung wird bei laufender KTL-Anlage und gleichzeitigem 
Förderer-Stillstand automatisch aktiviert, wenn sich eine Karosse.im 
Auslaufbereich unter einem der Notbefeuchtungsrohre befindet. 


Dazu öffnet das Automatikventil PS021-Q87 in der VE-
Wassezufuhrleitung zu den Notbefeuchtungsrohren. 
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17 Drehschemel-Reinigung PN241 


17.1 Beschreibung 


Bei der Drehschemel-Reinigung werden die Drehschemel des RoDip-
Förderers in der Leerdrehzone mit einer Reinigungslösung 
abgespritzt. Dabei wird jeder leere Drehschemel (ohne Karosse) im 
Wartungsbetrieb in die Leerdrehzone gefahren. 


Zum Abspülen des RoDip-Drehschemels ist oberhalb des 
Leerdrehbeckens ein Spritzrohr PK081-V900 mit zwölf Spritzdüsen 
vorgesehen. 


Zur Drehschemel-Reinigung sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Chemische Reinigung 


- VE-Wasser-Spülung 


17.1.1 Betriebsart Chemische Reinigung 


Bei der chemischen Reinigung werden die Drehschemel des RoDip-
Förderers mit einer chemische Reinigungslösung aus dem 
Spülbehälter PN241 abgespült. Hierbei werden die leeren 
Drehschemel nacheinander im Wartungsbetrieb in die Leerdrehzone 
gefahren und für eine vorgegebene Reinigungszeit (ca. 15 min.) 
abgespült. Mit der Spülpumpe PN241-G11 wird die Reinigungslösung 
durch das Spritzrohr V900 auf den Drehschemel gespritzt. Nach 
Ablauf der Reinigungszeit stoppt die Spülpumpe automatisch. 


Die verspritzte Reinigungslösung läuft aus dem Leerdrehbecken in 
den Spülbehälter PN241 zurück. 


17.1.2 Betriebsart VE-Wasser-Spülung 


Nach der chemischen Reinigung kann das eingeweichte Lackmaterial 
mit VE-Wasser vom Drehschemel abgespült werden. 


In der Betriebsart „VE-Wasser-Spülung“ öffnet das Automatikventil 
Q97 zum Spritzrohr V900. Für eine vorgegebene Abspülzeit (ca. 30 
sec.) wird der Drehschemel mit VE-Wasser abgespült. Danach 
schließt das Ventil wieder automatisch. 


Das verspritzte VE-Wasser läuft aus dem Leerdrehbecken in den 
Spülbehälter PN241 zurück. 
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17.2 Spülbehälter 


Als Spülmedium wird VE-Wasser verwendet, wahlweise mit oder ohne 
Chemikalienzugabe. 


Der Spülbehälter ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse B‘-C‘ / 
25-26 neben dem Gegenbehälter BA311 der KTL-Anlage aufgestellt. 


 


Bild 47: Spülbehälter 


Der Behälter besitzt eine Niveaumesseinrichtung zur kontinuierlichen 
Füllstandüberwachung. 


Der Spülbehälter ist geschlossen, besitzt aber einen Klappdeckel, der 
zu Kontroll- und Inspektionsarbeiten geöffnet werden kann. 


Aus der Dosierstation DS116 können Reinigungs-Chemikalien in den 
Behälter eindosiert werden. 
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17.3 Spülpumpe 


Bei der Spülpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit einfachwirkender Gleitringdichtung. 
Pumpengehäuse und Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe startet in der Betriebsart „Chemische Reinigung“ 
automatisch und fördert eine konstante Menge an Reinigungslösung 
aus dem Spülbehälter durch das Spritzrohr PK081-V900 zur 
kontinuierlichen Drehschemel-Reinigung. Die Reinigungslösung wird 
in den Spülbehälter zurückgeleitet. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12 überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 
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17.4 Niveauüberwachung 


Der Spülbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13A bzw. B13B. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13A/B O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13A/B N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13A/B K maximales Befüllniveau  
VE-Wasser-Befüllventil Q57 schließt 


LISAHL B13A/B I minimales Befüllniveau  
VE-Wasser-Befüllventil Q57 öffnet 


LISAHL B13A/B D maximales Arbeitsniveau 
Spülpumpe G11 EIN 


LISAHL B13A/B C minimales Arbeitsniveau 
Spülpumpe G11 AUS 


LISAHL B13A/B B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13A/B A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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17.5 Kontinuierliche Drehschemel-Reinigung in den einzelnen 


Prozesszonen 


Der Hauptspritzring in der Prozesszone PS021 der KTL-Anlage hat 
zusätzlich ein Spritzrohr V906 zur Drehschemel-Reinigung. 


Dieses Spritzrohr ist oberhalb der einzelnen Behandlungsbecken 
direkt unter dem Durchfahrtbereich der RoDip-Drehschemel 
angeordnet, sodass die Drehschemel von unten abgespritzt werden. 


 


1 Prozess-Spritzringe 
2 Drehschemel-Spritzrohre 
3 Notbefeuchtungsrohre 


Bild 48: KTL-Spritzsysteme 


Das Spritzrohr zur Drehschemel-Reinigung wird zusammen mit dem 
Prozess-Spritzring karossengesteuert mit einem Teilstrom des 
Prozessmediums betrieben. 
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18 KTL-Gegenbehälter BA311 


18.1 Beschreibung 


Zur Durchführung von Wartungs- und Reinigungsarbeiten im 
Lacktauchbecken bzw. an den Lackumwälzkreisläufen dient der 
Gegenbehälter BA311. Für diese Zwecke kann der Lack in den 
Gegenbehälter abgelassen werden. Der Gegenbehälter hat ein 
Volumen 429 m³. 


Der Gegenbehälter kann auch für die Badlösungen der KTL-Spülzone 
verwendet werden. 


Der Gegenbehälter ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse  
B‘-C‘ / 21-25 aufgestellt. 


 


Bild 49: Gegenbehälter 


Auch wenn der Lack in den Gegenbehälter abgelassen wurde, muss 
er über den Lackkühlkreislauf und über die Ultrafiltrations-Kreisläufe 
umgewälzt werden. 


Das Absetzen von Pigmenten wird durch Umwälzung über das 
Flutsystem im Gegenbehälter verhindert. Dazu sind 14 Flutrohre V895 
mit jeweils sieben Injektordüsen installiert. 
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Es ist darauf zu achten, dass nur jeweils ein Prozessbehälter in den 
Gegenbehälter abgelassen wird, um Vermischungen unterschiedlicher 
Badlösungen zu vermeiden. Die Aufnahmekapazität des 
Gegenbehälters ist nur für einen Prozessbehälter ausgelegt. 


Nach Durchführung der Arbeiten am Prozessbehälter wird die 
zwischengelagerte Badlösung wieder ins Becken zurückgepumpt. 


Der Gegenbehälter sollte nicht als Speicherbehälter für andere 
Flüssigkeiten benutzt werden. 


Der Gegenbehälter besitzt eine Kreislaufpumpe G31 zum 
Zurückpumpen des Lackes in das Tauchbecken und eine Druckluft-
Membranpumpe G100 zur Restentleerung. 


Der Behälter ist mit einer Niveaumesseinrichtung ausgestattet. 


Zu Wartungs- und Inspektionszwecken ist der Gegenbehälter mit 
einer Begehungstür in der Seitenwand und einem Inspektionsdeckel 
auf dem Behälter ausgerüstet. Der Inspektionsdeckel ist über eine fest 
installierte Leiter erreichbar. 


Die Begehungstür ist als U-Boot-Tür mit zwei Hebeln ausgeführt. Die 
Tür öffnet nach innen. 


 


Bid 50: Begehungstür am Gegenbehälter 
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  W A R N U N G 


Vor dem Öffnen der Begehungstür am Gegenbehälter ist unbedingt 
sicherzustellen, dass der Behälter leer ist.  
Es ist sicherzustellen, dass während Arbeiten innerhalb des 
Behälters kein Lack und keine Badlösung in den Behälter 
abgelassen wird. 


 


  W A R N U N G 


Bei Reinigungs- und Wartungsarbeiten innerhalb des Gegenbehälters 
muss der Behälter belüftet werden. Zur Belüftung werden der Deckel 
auf dem Behälter und die Begehungstür geöffnet. 
Reinigungs- und Wartungsarbeiten dürfen in geschlossenen Räumen 
nicht alleine von einer Person durchgeführt werden. Zusätzlich muss 
Sichtkontakt von einer außerhalb der Einrichtung befindlichen 
Aufsichtsperson zu dem die Arbeit Durchführenden sein. 


 


Neben der Begehungstüre ist eine LED-Flächenleuchte E09 mit 
Schwenkarm installiert, die für Inspektionen und Reinigungsarbeiten 
bei geöffneter Tür in den Behälter eingeschwenkt werden kann. 


 


Bild 51: Schwenkleuchte neben Begehungstür 
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18.2 Kreislaufpumpe 


Bei der Kreislaufpumpe G31 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit hydrodynamischer Dichtung. Pumpengehäuse und 
Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wird verwendet, um den KTL-Lack aus dem 
Gegenbehälter zurück in das KTL-Becken PK011 zu pumpen und zur 
Lackumwälzung über den Lackkühlkreislauf. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PISA 
B32 überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 


18.2.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Transferpumpe BA311-G21 sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Keine Vorwahl (Standardeinstellung beim Start der Steuerung) 
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18.3 Restentleerpumpe 


Bei der Restentleerpumpe G100 handelt es sich um eine Druckluft-
Membranpumpe. Die Pumpe wird mit Hilfe des Druckluft-
Magnetventils Q17 betrieben. 


18.3.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Restentleerpumpe BA311-Q17 sind nahezu die gleichen 
Betriebsarten in der Visualisierung verfügbar wie für die 
Transferpumpe: 


- Keine Vorwahl (Standardeinstellung beim Start der Steuerung) 


- Restentleerung aus BA311 zu Prozessbehälter PK011 


- Verwerfen BA311 zu BA715. 
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18.4 Niveauüberwachung 


Der Gegenbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Arbeitsniveau 
Lackumwälzpumpe PK011-G31 AUS in 
Ablassbetrieb “Umpumpen PK011 zu 
Gegenbehälter BA311” 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau 
Lackumwälzpumpe PK011-G31 AUS in 
Betriebsart “Umwälzen und Kühlen im 
Gegenbehälter” und “Zurückpumpen aus 
BA311 zu Prozessbehälter PK011” 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Restentleerpumpe G100 AUS (Q17 ZU) 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 


 


Der Gegenbehälter besitzt auch einen Füllstandschalter LSA B23, der 
als zusätzliche Überfüllsicherung dient: 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSA B23 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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19 Gegenbehälter BA321 


19.1 Beschreibung 


Zur Durchführung von Wartungs- und Reinigungsarbeiten an den 
KTL-Spülzonen dient der Gegenbehälter BA321. Für diesen Zweck 
kann die Badlösung in den Gegenbehälter abgelassen werden. Der 
Gegenbehälter hat ein Volumen von 62 m³.  


Der Gegenbehälter ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse  
C‘-D‘ / 24-25 aufgestellt. 


 


Bild 52: Gegenbehälter 


Über das Flutsystem im Gegenbehälter kann die Spüllösung 
umgewälzt werden. Dazu sind drei Flutrohre V895 mit jeweils sieben 
Injektordüsen installiert. 


Es ist darauf zu achten, dass nur jeweils ein Prozessbehälter in den 
Gegenbehälter abgelassen wird, um Vermischungen unterschiedlicher 
Badlösungen zu vermeiden. Die Aufnahmekapazität des 
Gegenbehälters ist nur für einen Prozessbehälter ausgelegt. 


Nach Durchführung der Arbeiten am Prozessbehälter wird die 
zwischengelagerte Badlösung wieder ins Becken zurückgepumpt. 


Der Gegenbehälter sollte nicht als Speicherbehälter für andere 
Flüssigkeiten benutzt werden. 
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Der Gegenbehälter besitzt eine Transferpumpe G11 zum 
Zurückpumpen der Badlösung in die KTL-Spülzone und eine 
Druckluft-Membranpumpe G200 zur Restentleerung. 


Der Behälter ist mit einer Niveaumesseinrichtung ausgestattet. 


Zu Wartungs- und Inspektionszwecken ist der Gegenbehälter mit 
einer Begehungstür in der Seitenwand und einem Inspektionsdeckel 
auf dem Behälter ausgerüstet. Der Inspektionsdeckel ist über eine fest 
installierte Leiter erreichbar. 


Die Begehungstür ist als U-Boot-Tür mit zwei Hebeln ausgeführt. Die 
Tür öffnet nach innen. 


 


Bid 53: Begehungstür am Gegenbehälter 


 


  W A R N U N G 


Vor dem Öffnen der Begehungstür am Gegenbehälter ist unbedingt 
sicherzustellen, dass der Behälter leer ist.  
Es ist sicherzustellen, dass während Arbeiten innerhalb des 
Behälters kein Lack und keine Badlösung in den Behälter 
abgelassen wird. 


 


  W A R N U N G 
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Bei Reinigungs- und Wartungsarbeiten innerhalb des Gegenbehälters 
muss der Behälter belüftet werden. Zur Belüftung werden der Deckel 
auf dem Behälter und die Begehungstür geöffnet. 
Reinigungs- und Wartungsarbeiten dürfen in geschlossenen Räumen 
nicht alleine von einer Person durchgeführt werden. Zusätzlich muss 
Sichtkontakt von einer außerhalb der Einrichtung befindlichen 
Aufsichtsperson zu dem die Arbeit Durchführenden sein. 


 


Neben der Begehungstüre ist eine LED-Flächenleuchte E19 mit 
Schwenkarm installiert, die für Inspektionen und Reinigungsarbeiten 
bei geöffneter Tür in den Behälter eingeschwenkt werden kann. 


 


Bild 54: Schwenkleuchte neben Begehungstür 
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19.2 Transferpumpe 


Bei der Transferpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit einfachwirkender Gleitringdichtung. 
Pumpengehäuse und Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe wird verwendet, um Badlösung aus dem 
Gegenbehälter zurück in die KTL-Spülzone PS021 - PS071 zu 
pumpen oder um den Inhalt des Gegenbehälters in den KTL-haltigen 
Abwasserpuffer BA715 entleeren. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12 überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 


19.2.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Transferpumpe BA311-G21 sind folgende Betriebsarten in der 
Visualisierung verfügbar: 


- Keine Vorwahl (Standardeinstellung beim Start der Steuerung) 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PS021 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PP022 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PP023 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PS071 


- Verwerfen BA311 zu KTL-haltigen Abwasserpuffe BA715 


- Die Pumpe kann nur in Betriebsart „Hand“ betrieben werden. 
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19.3 Restentleerpumpe 


Bei der Restentleerpumpe G200 handelt es sich um eine Druckluft-
Membranpumpe. Die Pumpe wird mit Hilfe des Druckluft-
Magnetventils Q17 betrieben. 


19.3.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Restentleerpumpe BA311-Q17 sind nahezu die gleichen 
Betriebsarten in der Visualisierung verfügbar wie für die 
Transferpumpe: 


- Keine Vorwahl (Standardeinstellung beim Start der Steuerung) 


- Restentleerung aus BA321 zu Prozessbehälter PS021 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PS022 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PP023 


- Zurückpumpen aus BA321 zu Prozessbehälter PS071 


- Verwerfen BA311 zu KTL-haltigen Abwasserpuffer BA715 


Die Pumpe kann nur in Betriebsart „Hand“ betrieben werden. 
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19.4 Niveauüberwachung 


Der Gegenbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Arbeitsniveau 
Umwälzpumpe PS022-G11 AUS 
Umwälzpumpe PS023-G11 AUS 
Umwälzpumpe PS011-G11 AUS 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau 
Transferpumpe G11 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Restentleerpumpe G200 AUS (Q17 ZU) 
Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 


 


Der Gegenbehälter besitzt auch einen Füllstandschalter LSA B23, der 
als zusätzliche Überfüllsicherung dient: 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSAH B23 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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20 Transfertunnel zum KTL-Trockner PG091 


20.1 Beschreibung 


Der Transfertunnel zwischen der KTL-Anlage und dem nachfolgenden 
Trockner dient als Staubschutztunnel, um die lackierten Karossen vor 
Staubpartikeln zu schützen. 


Im Staubschutztunnel befindet sich ein Kontroll-Arbeitsplatz. 


Der Tunnel wird über das Zuluftsystem VZ591 mit gefilterter Hallenluft 
belüftet. 


 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
Abluftsystem VA521 


104 / 157 


 


21 Abluftsystem VA521 


21.1 Beschreibung 


Um die in der Anlage anfallenden Dämpfe abzuführen, ist ein 
Abluftventilator G11 installiert, der die Abluft aus dem Tunnel der KTL-
Anlage ansaugt und zum Teil über Dach entsorgt oder zum KTL-
Trockner fördert. 


Der Ventilator ist in der Seitenwand des Tunnels über der 
Leerdrehzone installiert; die Absaugung der Abluft erfolgt aus dem 
Tunnel über dem Lacktauchbecken und aus dem Bereich der KTL-
Spülzone. 


 


Bild 55: Abluftventilator mit Kamin 
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21.2 Abluftventilator 


Beim Abluftventilator G11 handelt es sich um einen freilaufenden 
Radial-Einbauventilator. 


Der Ventilator wird von einem Drehstrom-Motor direkt angetrieben. 


Der Betrieb des Ventilators wird von einem Differenzdrucktransmitter 
PDAL B12 überwacht. Sinkt der Differenzdruck während des 
Betriebes auf einen eingestellten Warn-Grenzwert ab, erfolgt eine 
Warnmeldung an der Schaltanlage. Sinkt der Differenzdruck auf einen 
eingestellten Alarm-Grenzwert ab, geht die Anlage auf Störung und es 
erfolgt eine Störmeldung. 


Der digitale Differenzdrucktransmitter sendet außerdem proportional 
zum Differenzdruck ein Signal von 4 - 20 mA an die Steuerung weiter. 
Die Signale werden dazu verwendet, die aktuellen Druckmesswerte in 
der Steuerung anzuzeigen. 


21.3 Betriebsarten Abluftventilator 


Für den Abluftventilator können die folgenden Betriebsarten gewählt 
werden: 


1. Produktion: 13500 Nm³/h über Dach 
                    10500 Nm³/h zum Trockner 


2. Produktionsfrei: 24000 Nm³/h über Dach 
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22 Zuluftsystem für Transfertunnel VZ501 


22.1 Beschreibung 


Der Transfertunnel zwischen der VBH-Trockner und dem KTL-Anlage 
wird vom Zuluftventilator G11 mit Frischluft versorgt. Der Ventilator 
saugt Hallenluft über einen Ansaugfilter H101 an und fördert die Luft 
durch eine zweite Filterstufe H102 in den Transfertunnel. Aus diesem 
Tunnel strömt die Zuluft in den Tunnel der KTL-Zone, ein kleiner 
Teilstrom strömt in den Einlaufbereich des VBH-Trockners. 


Der Zuluftventilator und der Ansaugfilter sind auf der Ebene 0 m im 
Bereich der Achse C / 12-13 unter dem Transfertunnel aufgestellt. 


 


1 Zuluftventilator 
2 Ansaugfilter 
3 zu Ausblasfilter in Transfertunnel 


Bild 56: Zuluftventilator mit Filtereinheiten 
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22.2 Ansaugfilter 


Auf der Saugseite des Zuluftventilators G11 ist ein Luftfilter H101 
installiert, der die Aufgabe hat, in einer ersten Stufe das Innere des 
Staubschutztunnels vor Schmutzpartikeln zu schützen, die im 
Frischluftstrom aus der Halle mitgerissen werden. 


Der Filter besteht aus einem Filtergehäuse, das mit mehreren 
Filterelementen bestückt ist. Das Gehäuse ist direkt in den 
Ansaugkanal eingebaut. 


Bei den Filterelementen handelt es sich um kompakte Faltfilter-
Elemente. 


Die Filterelemente sollten periodisch gewechselt werden, spätestens 
jedoch vor Erreichen ihrer maximalen Enddruckdifferenz. 


Die maximale empfohlene Enddruckdifferenz der Filter liegt bei  
250 Pa. 


Der Verschmutzungsgrad der Filterelemente wird durch eine 
Differenzdruckmessung mit einem Manometer PDI/PDAL B22 
ersichtlich. 


Zum Filterwechsel ist die seitliche Inspektionsöffnung am 
Filtergehäuse zu öffnen. Dazu werden die Sterngriffschrauben gelöst 
und entfernt. 


Bei geöffneter Tür können nun die Aufnahmerahmen der 
Filterelemente einzeln aus dem Gehäuse gezogen werden. 


Nach dem Lösen der vier Spannklammern kann das Filtermedium aus 
dem Aufnahmerahmen herausgenommen werden. 


Neues Filtermedium in den Rahmen einlegen und mit den Klammern 
im Aufnahmerahmen anpressen. Jetzt werden die Aufnahmerahmen 
wieder in die Führungsprofile des Filtergehäuses eingeschoben und 
die Inspektionsöffnung mit den Sterngriffschrauben verschlossen. 
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22.3 Zuluftventilator 


Der Ventilator G11 ist als Radialgehäuseventilator ausgeführt. Der 
gemeinsame Grundrahmen für Ventilator und Motor ist auf 
Schwingungsdämpfern körperschallisoliert aufgestellt. 


Der Ventilator wird von einem Drehstrom-Motor direkt angetrieben. 


Im Automatikbetrieb startet der Ventilator automatisch mit dem 
Anlagenstart. Im Handbetrieb kann der Lüfter über die Visualisierung 
manuell gestartet und gestoppt werden. 


Mit dem Ausschalten der KTL-Anlage startet eine Verzögerungszeit 
(max. 120 min.), nach deren Ablauf der Zuluftventilator automatisch 
ausgeschaltet wird. 


22.4 Ausblasfilter 


Auf der Druckseite des Zuluftventilators sind in den Ausblasöffnungen 
zum Transfertunnel Feinstaubfilter als zweite Filterstufe H102 
installiert. 


Die Kompaktfilter bestehen jeweils aus einem Filterrahmen, einem 
Zellenpaket und zwei beidseitig angeordneten Schutzgittern. Als 
Filtermedium dient Glasfaser. Eine Glasfaserrundschnur dient auf der 
Staubluftseite als Dichtung. 


Der Verschmutzungsgrad der Filter ist regelmäßig zu prüfen. Die Filter 
sind nach Betriebserfahrung zu wechseln. 
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23 Zuluftsystem für Transfertunnel VZ591 


23.1 Beschreibung 


Der Transfertunnel zwischen der KTL-Anlage und dem KTL-Trockner 
wird vom Zuluftventilator G11 mit Frischluft versorgt. Der Ventilator 
saugt Hallenluft über einen Ansaugfilter H101 an und fördert die Luft 
durch eine zweite Filterstufe H102 in den Transfertunnel. Aus diesem 
Tunnel strömt die Zuluft in den Tunnel der KTL-Spülzone, ein kleiner 
Teilstrom strömt in den Einlaufbereich des KTL-Trockners. 


Der Zuluftventilator und der Ansaugfilter sind auf der Ebene 0 m im 
Bereich der Achse C / 12-13 unter dem Transfertunnel aufgestellt. 


 


1 Zuluftventilator 
2 Ansaugfilter 
3 zu Ausblasfilter in Transfertunnel 


Bild 57: Zuluftventilator mit Filtereinheiten 
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23.2 Ansaugfilter 


Auf der Saugseite des Zuluftventilators G11 ist ein Luftfilter H101 
installiert, der die Aufgabe hat, in einer ersten Stufe das Innere des 
Staubschutztunnels vor Schmutzpartikeln zu schützen, die im 
Frischluftstrom aus der Halle mitgerissen werden. 


Der Filter besteht aus einem Filtergehäuse, das mit mehreren 
Filterelementen bestückt ist. Das Gehäuse ist direkt in den 
Ansaugkanal eingebaut. 


Bei den Filterelementen handelt es sich um kompakte Faltfilter-
Elemente. 


Die Filterelemente sollten periodisch gewechselt werden, spätestens 
jedoch vor Erreichen ihrer maximalen Enddruckdifferenz. 


Die maximale empfohlene Enddruckdifferenz der Filter liegt bei  
250 Pa. 


Der Verschmutzungsgrad der Filterelemente wird durch eine 
Differenzdruckmessung mit einem U-Rohrmanometer PDI/PDAL B22 
ersichtlich. 


Zum Filterwechsel ist die seitliche Inspektionsöffnung am 
Filtergehäuse zu öffnen. Dazu werden die Sterngriffschrauben gelöst 
und entfernt. 


Bei geöffneter Tür können nun die Aufnahmerahmen der 
Filterelemente einzeln aus dem Gehäuse gezogen werden. 


Nach dem Lösen der vier Spannklammern kann das Filtermedium aus 
dem Aufnahmerahmen herausgenommen werden. 


Neues Filtermedium in den Rahmen einlegen und mit den Klammern 
im Aufnahmerahmen anpressen. Jetzt werden die Aufnahmerahmen 
wieder in die Führungsprofile des Filtergehäuses eingeschoben und 
die Inspektionsöffnung mit den Sterngriffschrauben verschlossen. 
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23.3 Zuluftventilator 


Der Ventilator G11 ist als Radialgehäuseventilator ausgeführt. Der 
gemeinsame Grundrahmen für Ventilator und Motor ist auf 
Schwingungsdämpfern körperschallisoliert aufgestellt. 


Der Ventilator wird von einem Drehstrom-Motor direkt angetrieben. 


Im Automatikbetrieb startet der Ventilator automatisch mit dem 
Anlagenstart. Im Handbetrieb kann der Lüfter über die Visualisierung 
manuell gestartet und gestoppt werden. 


Mit dem Ausschalten der KTL-Anlage startet eine Verzögerungszeit 
(max. 120 min.), nach deren Ablauf der Zuluftventilator automatisch 
ausgeschaltet wird. 


23.4 Ausblasfilter 


Auf der Druckseite des Zuluftventilators sind in den Ausblasöffnungen 
zum Transfertunnel Feinstaubfilter als zweite Filterstufe H102 
installiert. 


Die Kompaktfilter bestehen jeweils aus einem Filterrahmen, einem 
Zellenpaket und zwei beidseitig angeordneten Schutzgittern. Als 
Filtermedium dient Glasfaser. Eine Glasfaserrundschnur dient auf der 
Staubluftseite als Dichtung. 


Der Verschmutzungsgrad der Filter ist regelmäßig zu prüfen. Die Filter 
sind nach Betriebserfahrung zu wechseln. 
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24 Allgemeines zur Ultrafiltration 


Bei der Elektrotauchlackierung werden die Werkstücke nach dem 
Beschichten mit Wasser abgespült, um lose anhaftenden Lack zu 
entfernen. 


Hierbei ergeben sich zwei Probleme: 


- Es entsteht ein beträchtlicher Lackverlust. 


- Das Spülwasser muss aufbereitet werden - Umweltschutz. 


Eine Möglichkeit zur Eliminierung bzw. zur Reduzierung dieser 
Probleme besteht in der Anwendung der Ultrafiltration. 


Hierbei wird das Elektrotauchlackmaterial in turbulenter Strömung 
unter hydrostatischem Druck an semipermeablen Membranen 
vorbeigeleitet, wobei dem Elektrotauchbad ein Filtrat, bestehend aus 
Wasser und Substanzen kleiner Molekülgrößen (z.B. Lösungsmittel, 
gelöste Salze) usw. entzogen wird. 


Durch diesen Entzug kann eine entsprechende Menge Wasser als 
Spülflüssigkeit auf das Werkstück gespritzt werden, dabei 
anhängende Lackfeststoffe abspülen und diese mit ins Tauchbecken 
zurückfördern. Es hat sich gezeigt, dass hierzu das gewonnene Filtrat 
verwendet werden kann. Dies ist eine Lackrückgewinnung und stellt 
eine echte Ersparnis dar. 


Der Lackrückgewinnungsgrad ist abhängig von der 
Spülwassermenge, die dem Elektrotauchlackierbad zugeleitet wird. 
Diese Menge entspricht der Filtratmenge. 


Die Filtratleistung bezogen auf Membranfläche bei einer bestimmten 
Lackumwälzleistung, ist die "spezifische Filtratleistung". Sie ist von der 
jeweiligen Lacksorte abhängig und muss von Fall zu Fall durch 
Messung bestimmt werden. 


Die spezifische Filtratleistung wird außerdem von der Lackumwälzung 
beeinflusst durch: 


- den statischen Druck 


- die Temperatur 


- die Feststoffkonzentration 


Wird das Filtrat wie oben beschrieben als Spülflüssigkeit verwendet, 
so ist dies die wirtschaftlichste Ausnutzung. Der Einfluss des Filtrates 
als Spülflüssigkeit auf die Qualität des abgeschiedenen Lackes sowie 
der Einfluss des Filtratentzuges auf die Qualität des Lackbades sollte 
vom Lieferanten bei der Inbetriebnahme untersucht werden. 


Eine Abstimmung des Nachfüllmaterials auf den Einsatz der 
Ultrafiltration ist erforderlich. 
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Zusätzlich zu den oben beschriebenen Auswirkungen besteht ein 
weiterer Vorteil darin, dass störende Ionen vom Lack getrennt werden. 
Hierdurch wird die Badüberwachung und Badsteuerung wesentlich 
vereinfacht: 


- Lackeinsparung 


- Wassereinsparung (Frisch- und vollentsalztes Wasser) 


- Abwasseraufbereitungskosten verringern sich bzw. entfallen 


- Vereinfachung der Badführung 


- Erhöhung der Badstabilität 


- Verringerung der Schleifarbeiten 


24.1 Ultrafiltrationsmodule 


In der Anlage sind Spiralwickel-Membranmodule eingesetzt. 


In jedem Modulgehäuse ist ein Spiralmembraneinsatz untergebracht. 
Als Membranmaterial wird Polyvinylidenfluorid (PVDF) eingesetzt. 


 


1 Lack-Eintritt 5 Zwischenlage 
2 Lack-Austritt 6 Membrane 
3 Filtrat-Austritt 7 Filtratsammelvlies 
4 Filtrat-Sammelrohr 8 Filtratsammelvlies 


  9 Membrane 


Bild 58: UF-Modul 


Jedes UF-Modul kann Lack mit einer Durchsatzrate von 18 m3/h 
filtern, je nach Qualität des Lackes. Die Ultrafiltrationsanlagen (UF-
Anlagen) sind für einen stabilen Betrieb ausgelegt. Um eine konstante 
Lackfilterung zu gewährleisten, muss sich der Lack im erlaubten 
Bereich befinden. 


Die Qualität des Lacks wird durch die Parameter nicht-flüchtiges 
Material, pH-Wert, Temperatur, elektrische Leitfähigkeit, Alkali-
Neutralisierungsäquivalent, (MEQ, Milli Äquivalent, meq.), 
Lösungsmittelgehalt und weitere Faktoren bestimmt. Wenn sich diese 
innerhalb der Kontrollgrenzen befinden, ist eine gute Qualität des 
Lackes vorhanden. 
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24.2 Betriebsbedingungen der UF-Module 


24.2.1 Umwälzgeschwindigkeit und Druckverlust 


Ein Querstrom auf der Membranoberfläche verhindert Sedimentation 
des Lackes auf der Membranoberfläche und garantiert eine konstante 
Filtrationsleistung. Die Umwälzgeschwindigkeit wird gesteuert bzw. 
ausgedrückt durch den Druckverlust Δp zwischen dem Moduleinlass 
und dem Modulauslass. 


Der Druckverlust Δp wird auf ca. 2,0 bar eingestellt. 


24.2.2 Filtrationsdruck 


Normale Filtrationsdruck-Bedingungen sind: 


- Einlassdruck: 3,4 bar 


- Auslassdruck: 1,4 bar 


Grenzwerte: 


- Maximaler Einlassdruck: 5,5 bar 


- Minimaler Auslassdruck: 0,7 bar 


- Maximaler Filtratdruck: 0,34 bar 


Da die Membranelemente in den Ultrafiltrationsanlagen sehr 
empfindlich gegenüber Vakuum sind (Membranablösung), ist die 
Lackeinlassseite der UF-Anlagen mit einem Kontakt-Manometer 
PI/PISAHL B12 ausgestattet. 


Das Kontakt-Manometer PISAHL B12 ist auf einen Mindestdruck von  
2,5 bar eingestellt. 


Wenn der Druck unter den am Manometer eingestellten Minimaldruck 
fällt, wird ein Alarm ausgegeben. 


Das Kontakt-Manometer wird für eine voreingestellte Zeit umgangen 
(Bypass), wenn die Anlage hochgefahren wird. 


24.2.3 Temperatur 


  V O R S I C H T 


Die Temperatur darf 40 °C nicht übersteigen. Eine höhere Temperatur 
kann  zu Schäden an den UF-Modulen führen, zu einer geringeren 
Filtratleistung und zu einer Verminderung der Lackqualität. 
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25 Ultrafiltrationsanlagen PN213 und PN214 


25.1 Beschreibung 


Die Ultrafiltrationsanlagen sind auf der Ebene 0 m im Bereich der 
Achse A‘ B‘ / 20-22 neben dem Spülbecken PS022 aufgestellt. 


Jede der beiden Ultrafiltrationsanlagen besteht aus einem Rahmen, 
20 UF-Modulen H100 und den Rohrleitungen für Lack, Filtrat und 
Spülung. 


 


1 Lack-Eintritt 
2 Lack-Austritt 
3 von UF-Spülbehälter 
4 zu UF-Spülbehälter 


Bild 59: Aufbau der Ultrafiltrationsanlagen 
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5 Filtrat zu Filtratbehälter 


6 Filtrat zu UF-Spülbehälter 


Bild 60: Aufbau der Ultrafiltrationsanlagen 
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26 UF-Filtratbehälter PN211 


26.1 Beschreibung 


Das Filtrat aus den beiden Ultrafiltrationsanlagen PN213 und PN214 
wird in den UF-Filtratbehälter PN211 geleitet. Der UF-Filtratbehälter 
ist auf der Ebene 6 m im Bereich der Achsen A‘-B‘ / 22-23 neben dem 
Spülbecken PS023 aufgestellt. 


 


 


PN211 Filtratbehälter 
1 vertikales Verteilerrohr - Zulauf aus UF-Anlage PN213 
2 vertikales Verteilerrohr - Zulauf aus UF-Anlage PN214 


Bild 61: Anordnung des Filtrat-/Sperrwasserbehälters 


Im Produktionsbetrieb wird das gesammelte UF-Filtrat aus dem 
Filtratbehälter PN211 über die karossengesteuerten Spritzringe 
PS023-V904 in die UF-Filtrat -Spülzone 3 gepumpt. Ein Teilstrom des 
gesammelten UF-Filtrat wird zur RO-Anlage FO161 gepumpt. 
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Außerhalb des Produktionsbetriebes sind die karossengesteuerten 
Spritzringe nicht aktiv. Die Lackumwälzkreisläufe über die 
Ultrafiltrationsanlagen laufen aber im Dauerbetrieb weiter, sodass der 
Füllstand im UF-Filtrattank PN211 bis zu einem maximalen 
Arbeitsniveau ansteigt. Das UF-Filtrat wird dann niveaugesteuert 
abgepumpt, wahlweise in die KTL-Spülzone (zur Auffrischung der 
Spülbäder) oder direkt ins Lacktauchbecken. 


Der Filtratbehälter besitzt eine Niveaumesseinrichtung. 
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26.2 Filtrattrübung 


Beim Auftreten einer Filtrattrübung, z.B. bei Membranbeschädigung 
an einem UF-Modul, darf das lackhaltige Filtrat nicht in den 
Sperrwasserbehälter gelangen, da es sonst zu Schäden an den 
Lackumwälzpumpen kommt. Dazu ist pro Verteilerrohr ein 
Trübungsmonitor QISAH B14 bzw. B24 eingebaut, der bei Filtrattrübe 
eine Störmeldung an der Visualisierung auslöst und das verunreinigte 
Filtrat in den Filtratbehälter umleitet. 


Das Filtrat aus den UF-Modulen PN213 und PN214 wird nicht direkt in 
den Filtratbehälter geleitet, sondern zuerst in ein vertikales 
Verteilerrohr, das oberhalb des Behälters angeordnet ist. 


 


1 Filtrateinlauf 
2 Filtratüberlauf in Sperrwasserbehälter 
3 Filtrat in Filtratbehälter (nur bei Trübung) 
4 Automatikklappe 
5 Trübungsmessleitung 
6 Trübungsmessumformer 


Bild 62: Vertikale Verteilerrohre auf Filtrat-/Sperrwasserbehälter 


Im oberen Bereich jedes Verteilerrohrs läuft das Filtrat kontinuierlich 
durch eine offene Überlaufleitung in den Filtratbehälter.  
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Im unteren Bereich ist jeweils eine Messleitung zur 
Trübungsüberwachung angeschlossen. Durch die Messleitung mit 
dem Trübungswächter fließt kontinuierlich Filtrat in den Filtratbehälter. 
Der Kugelhahn Q862 zur Entlüftung der Messleitung muss stets 
geöffnet sein.  


Kommt es durch ein defektes UF-Modul zu einem Lackeinbruch und 
somit zu einer Trübung im Filtrat, gibt der Trübungswächter Alarm. 
In diesem Fall sind alle UF-Module optisch auf Trübung zu prüfen. 
Jedes UF-Modul hat filtratseitig ein Transparentrohr, an dem sichtbar 
wird, wenn das Filtrat mit Lack vermischt ist 


Defektes Modul nach Schließen der zugehörenden Kugelhähne am 
Eingang und Ausgang aus dem System ausbauen und Modul samt 
Dichtungen austauschen. 


26.3 Filtratpumpen 


Zwei Filtratpumpen G11 und G21 sind neben dem Filtratbehälter 
aufgestellt. Beide Pumpen sind aktiv. 


Bei den Filtratpumpen handelt es sich um horizontale Kreiselpumpen 
mit doppeltwirkender Gleitringdichtung. Pumpengehäuse und Motor 
sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpen werden von Drehstrom-Motoren angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die aktiven Filtratpumpen wälzen eine konstante Filtratmenge über 
das Druckhalteventil Q172 um. 
Bei Produktionsbetrieb wird Filtrat aus diesem Umwälzkreislauf über 
die karossengesteuerten Spritzringe PS023-V904 in der KTL-
Spülzone auf die austauchenden Karossen verspritzt. 
Filtrat wird außerdem niveaugesteuert in den Prozessbehälter PS023 
umgefüllt. Bei Erreichen des maximalen Arbeitsniveaus im 
Filtratbehälter PN211 öffnet das Automatikventil PS023-Q87 in der 
Filtratzufuhrleitung zum Prozessbehälter PS023, so dass Filtrat aus 
dem Umwälzkreislauf in die KTL-Spülzone umgefüllt wird. 


Bei Betriebsarten-Vorwahl „Filtrat aus PN211 zu Prozessbehälter 
PK011“ wird die vorgewählte Filtratpumpe niveaugesteuert ein- und 
ausgeschaltet, um Filtrat in den Überlaufbehälter des 
Lacktauchbeckens umzupumpen. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der aktiven Filtratpumpe wird von einem Kontakt-
Manometer PI/PSAL B12 überwacht. Sinkt der Druck auf der 
Pumpendruckseite auf den am Manometer eingestellten Mindestwert, 
wird am Schaltschrank eine Störung angezeigt, die Pumpe schaltet 
aber nicht aus. 
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Die vorgewählte Filtratpumpe ist auch nach Produktionsende 
betriebsbereit, um die niveaugesteuerte Filtratrückführung in das 
Lacktauchbecken sicherzustellen. 
Die Filtratpumpen sind an die Notstromversorgung angeschlossen. 


26.3.1 Pumpen-Wahlschalter 


Für die Filtratpumpen PN211-G11/G21 sind folgende Betriebsarten in 
der Visualisierung verfügbar: 


- Normalbetrieb 


- Filtrat aus PN211 zu Spülbehälter PN212 


- Filtrat aus PN211 zu KTL-haltigen Puffer BA715 


Normalbetrieb: 


Im Normalbetrieb wälzen die Filtratpumpen Filtrat aus dem Behälter 
PN211 über das Druckhalteventil Q172 um. 


Über die Karossenerkennung der Fördertechnik wird das 
Automatikventil PS023-Q97 an den karossengesteuerten Spritzringen 
PS023-V905 aktiviert und Filtrat auf die Karosse versprüht. 


Niveaugesteuert wird Filtrat aus dem Behälter PN211 über das 
Automatikventil PS023-Q87 in den Prozessbehälter PS023 umgefüllt. 
Bei Erreichen des maximalen Arbeitsniveau - Schaltpunkt K der 
Niveaumesseinrichtung LISAHL PN211-B13 im Filtratbehälter, öffnet 
das Umfüllventil PS023-Q87, bis das minimale Arbeitsniveau zum 
Umfüllen erreicht ist - Niveau-Schaltpunkt I. 
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Filtrat aus PN211 zu Spülbehälter PN212: 


Diese Betriebsart wird verwendet, um Spüllösung zum Reinigen der 
UF-Module mit Filtrat anzusetzen. 


Nach dem Öffnen des Kugelhahns PN212-Q172 kann die 
Filtratpumpe im Handbetrieb an der Visualisierung eingeschaltet und 
Filtrat in den Spülbehälter umgepumpt werden. 
Bei Erreichen des maximalen Arbeitsniveau - Schaltpunkt K der 
Niveaumesseinrichtung LISAHL PN212-B13 im Spülbehälter, stoppt 
die Filtratpumpe automatisch. 
Danach ist die Filtratpumpe wieder in Automatikbetrieb in die aktuelle 
Betriebsart umzustellen. 


Filtrat aus PN211 zu Pufferbehälter BA715: 


Diese Betriebsart wird im Lackablassbetrieb verwendet, wenn der 
Lack im KTL-Gegenbehälter abgelassen ist und dort umgewälzt wird, 
um das Filtrat ebenfalls in den Gegenbehälter zum Lack 
zurückzuleiten. 


Nach dem Öffnen des Kugelhahns PN211-Q184 wird die Filtratpumpe 
im Automatikbetrieb an der Visualisierung eingeschaltet. 
Das kontinuierlich produzierte Filtrat wird niveaugesteuert aus dem 
Filterbehälter in den Pufferbehälter gepumpt. 
Bei Erreichen des maximalen Arbeitsniveau - Schaltpunkt M der 
Niveaumesseinrichtung LISAHL PN211-B13 im Filtratbehälter, starten 
die Filtratpumpen automatisch und pumpen Filtrat in den 
Pufferbehälter BA715 bis das minimale Arbeitsniveau zum 
Umpumpen erreicht ist - Niveau-Schaltpunkt L. 
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26.4 Niveauüberwachung 


Der Filtratbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Lackumwälzpumpen PK011-G21 und PK011-
G61 AUS 
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 M Startniveau für Filtratpumpe 
Filtratpumpen G11/G21 EIN in allen 
Betriebsarten außer “Normalbetrieb” 


LISAHL B13 L minimales Arbeitsniveau für Filtratpumpe 
Filtratpumpen G11/G21 AUS in allen 
Betriebsarten außer “Normalbetrieb” 


LISA B13 F Startniveau für Filtratpumpe 
Filtratpumpe G11/G21 EIN in “Normalbetrieb” 


LISA B13 E minimales Arbeitsniveau für Filtratpumpe 
Filtratpumpe G11/G21 AUS in Normalbetrieb” 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau 
Filtratpumpe G11/G21 AUS 


LISA HLB13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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27 UF-Spülbehälter PN212 


27.1 Beschreibung 


Der UF-Spülbehälter dient zum Spülen der UF-Module in den 
Ultrafiltrationsanlagen PN213 und PN214. 


Als Spülmedium wird VE-Wasser oder UF-Filtrat verwendet, jeweils 
mit oder ohne Chemikalienzugabe. 


Der UF-Spülbehälter ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse C / 
15 nach dem Überlaufbehälter des Lacktauchbeckens aufgestellt. 


 


1 Heizkörper (hier: in Ausbauposition) 


Bild 63: UF-Spülbehälter 


Der Behälter besitzt eine Niveaumesseinrichtung zur kontinuierlichen 
Füllstandüberwachung. 


Der Spülbehälter ist geschlossen, besitzt aber einen 
Inspektionsdeckel, der zu Kontroll- und Inspektionsarbeiten geöffnet 
werden kann. 


Aus der Dosierstation DS115 können Reinigungs-Chemikalien in den 
Behälter eindosiert werden. 
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Der Behälter ist mit zwei elektrischen Tauchheizkörpern B29 
ausgerüstet. Mit Hilfe der Heizkörper wird die angesetzte 
Reinigungslösung für die UF-Spülung auf eine vorgegebene 
Spültemperatur von 35 - 40 °C erwärmt. 


27.2 Spülpumpe 


Für die Spülung einzelner UF-Module wird die Spülpumpe G11 
verwendet. 
Für die Spülung der kompletten Ultrafiltrationsanlage PN213 oder 
PN214 wird die entsprechende Lackumwälzpumpe PK011-G21 oder 
PK011-G61 benutzt. 


Bei der Spülpumpe G11 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe mit doppeltwirkender Gleitringdichtung. 
Pumpengehäuse und Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpe wird von einem Drehstrom-Motor angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die Kreiselpumpe kann nur im Handbetrieb am Vor-Ort-Bedienpult 
ein- und ausgeschaltet werden. Die Spülpumpe wälzt eine konstante 
Menge an Spüllösung aus dem Spülbehälter durch jeweils ein 
einzelnes UF-Modul um. Die Spüllösung und das Filtrat werden in den 
Spülbehälter zurückgeleitet. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe wird von einem Kontakt-Manometer PI/PSAL 
B12 überwacht. Sinkt der Druck auf der Pumpendruckseite auf den 
am Manometer eingestellten Mindestwert, wird am Schaltschrank eine 
Störung angezeigt und die Pumpe schaltet aus. 
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27.3 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Die UF-Spüllösung wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
umgewälzt. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit 
einem Filterbeutel bestückt ist und den Absperrklappen am 
Flüssigkeitseintritt sowie -austritt. 


 


Bild 64: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass der 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden kann. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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27.4 Niveauüberwachung 


Der Spülbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung LISA 
B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Befüllniveau  
Befüllventil Q57 schließt 
vorgewählte Filtratpumpe PN211-G11/G21 
AUS in Betriebsart „Filtrat aus PN211 zu 
Spülbehälter PN212“ 
Freigabe für Heizung E29 


LISAHL B13 I minimales Befüllniveau  
vorgewählte Filtratpumpe PN211-G11/G21 
EIN in Betriebsart „Filtrat aus PN211 zu 
Spülbehälter PN212“ 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau 
Spülpumpe G11 AUS 
Lackumwälzpumpen PK011-G21 und PK011-
G61 AUS in Betriebsart „Spülzyklus 
Ultrafiltration“ und „Lerdrücken Ultrafiltration“ 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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28 Anolytsystem PN216 


28.1 Beschreibung 


Bei den KTL-Systemen handelt es sich grundsätzlich um die 
Abscheidung eines wasserlöslichen Harzes durch Gleichstrom. Die 
wasserlöslichen Harze, die in diesem Prozess zur Verwendung 
kommen, sind kathodische Bindemittel, welche durch totale oder 
teilweise Neutralisation mit organischen Säuren in Lösung gehalten 
werden. 


Das kathodische Bindemittel, welches an der Kathode abgeschieden 
wird, spaltet während des Beschichtungsvorganges die organische 
Säure ab. Daraus folgt, dass der pH-Wert des Bades sinkt. Dies führt 
zu einer Verschlechterung der Beschichtungsqualität. 


Daher ist die pH- und Leitfähigkeitskontrolle von größter Bedeutung 
für die Anwendung der kathodischen Elektrotauchlackierung. 


Diese Kontrolle und Korrektur wird in der Praxis meistens nach den 
folgenden zwei Methoden durchgeführt: 


- Konstanthalten des pH-Wertes im Bad durch Zugabe von nicht 
vollneutralisiertem Kompensationsmaterial (noch nicht bei allen 
Systemen möglich). 


- Elektrodialyse: 
Die Trennung von Kathode und Anode durch eine semipermeable 
Membrane. Die Anode ist in eine Kunststoffbox (Dialysezelle) 
eingebaut. Als Anolyt dient hierbei vollentsalztes Wasser. 


Durch die anliegende Spannung findet eine elektrische Wanderung 
der positiven Ionen durch die semipermeable Wand in den Anolyten 
statt. Bei Start des Systems mit vollentsalztem Wasser besteht 
zwischen der eigentlichen Membrane und der Anode ein relativ hoher 
elektrischer Widerstand. Daher ist es erforderlich, den Abstand 
zwischen Anode und der Membrane so klein wie möglich zu halten. 


Bei der Erstinbetriebnahme ist es sinnvoll durch die Zugabe der 
entsprechenden organischen Säure in das vorgelegte VE-Wasser, die 
Leitfähigkeit im Anolyten auf den Arbeitsbereich anzuheben. Die 
Vorgabe der Leitfähigkeit muss vom Lackhersteller erfolgen. 


Während des Beschichtungsprozesses entsteht im Badmaterial 
äquivalent zur abgeschiedenen Lackmenge freie Säure. Um die 
Badparameter konstant zu halten, muss die entstandene Säure aus 
dem Badmaterial abgeführt werden. Beim Belassen der Säure im 
Lackmaterial würde der pH-Wert abfallen und die Leitfähigkeit 
ansteigen. 


Die Abführung der Säure erfolgt über einen Sekundärkreislauf 
(Anolytkreislauf), welche durch eine selektiv wirkende Membrane 
gegenüber dem Badmaterial getrennt ist. Die Säure kann nur bei 
angelegter Spannung in den Anolyten abgeführt werden. 


Bei Überschreitung des Leitfähigkeitslimits wird dem System 
vollentsalztes Wasser zugeführt, und somit die Leitfähigkeit des 
Anolyten konstant gehalten. 
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Im Allgemeinen beträgt die Zufuhr-Fließrate von vollentsalztem 
Wasser 0,02 - 0,03 l/m2 beschichteter Fläche bei einem vorgewählten 
Leitfähigkeitslimit von 800 µS/cm. 


Um ein konstantes Vermischen und Verteilen der während des 
Beschichtungsprozesses entstehenden freien Säure zu erreichen, ist 
eine Umwälzung des Anolyten erforderlich. Die Durchflussmenge im 
Membransystem sollte dabei bei ca. 800 l/h und Zelle liegen. 


Zusätzlich wandern andere im Tauchlacksystem befindliche Anionen 
(z.B. Einschleppung aus dem Vorbehandlungsprozess) durch die 
semipermeable Wand in den Anolyten und werden abgeführt. 
Dadurch ist eine zusätzliche Steuerung des KTL-Bades möglich. 


28.2 Störungen im Anolytsystem 


Ein störungsfreier Betrieb einer solchen Membrane ist nur 
gewährleistet, wenn sich kein unlösliches Material (Bindemittel, 
Pigmente) auf der Oberfläche niederschlägt. 


Wenn keine Spannung anliegt, das heißt bei Produktionsstillstand 
oder an Wochenenden, kann es zu einer Rückwanderung der Säure 
in das Badmaterial kommen und somit zu einem Absinken des pH-
Wertes. Daraus resultiert ein Absinken der Leitfähigkeit im Anolyten. 


Wenn die Leitfähigkeit außerhalb der Toleranz liegt, muss eine 
Einstellung der Leitfähigkeit im Anolyten durch entsprechende 
organische Säure erfolgen. Durch diese Maßnahme können 
Beschichtungsstörungen beim Anfahren der Produktion vermieden 
werden. 


Aufgrund des höheren Druckes des Anolyten gegenüber dem 
Badmaterial, dringt ständig Anolytflüssigkeit in das Badmaterial ein. 
Die Fließrate beträgt etwa 5 l/Tag und Dialysezelle. Diese Situation 
verhindert, bei nicht anliegender Spannung, eine Anlagerung von 
Lack/Pigment-Teilchen auf der Membrane. Aus dieser Situation 
folgert, dass die Anolytpumpe grundsätzlich laufen muss. Ein 
Abschalten der Pumpe, z.B. während Produktionsstops, muss 
vermieden werden. Längere Stillstandszeiten verursachen eine 
Ablagerung von Lack/Pigment-Teilchen auf der Membrane. Dadurch 
kann der Stromfluss zwischen den Elektroden gemindert werden. 
Beschichtungs-störungen wären die Folge. 


Das Verwerfen des umgewälzten Anolyten erfolgt über Leitfähigkeits-
messung und Trübungsüberwachung. 


Die Zuführung von frischem VE-Wasser erfolgt über die Leitfähigkeits-
messung, wodurch verbrauchtes Anolyt im Behälter überläuft und so 
in den Pumpensumpf verworfen wird. 


Die Nachfüllung von VE-Wasser ist wichtig, da es sonst zu 
Belagbildung an den Membranen kommt. 


Bei Anfahren der Produktion gelten dieselben Bedingungen der Erst-
Inbetriebnahme. 


Das Tauchbeckenniveau während längerer Stillstandszeit 
überwachen.  
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28.3 Lebensdauer der Zellen 


Ein Austausch der Zellen ist unter normalen Produktionsbedingungen 
nach 3 Jahren erforderlich. 


Die Anodenbleche müssen ebenfalls ersetzt werden, da bei 
angelegter Spannung ständig Material in Lösung geht.  


Sinnvoll ist eine jährliche visuelle Kontrolle der Dialysezellen. Die 
Festkörperkontrolle im Anolyten kann ebenfalls ein Indikator über 
Zustand der Membranen und Anodenbleche sein. 


28.4 Aufbau der Dialysezellen 


Bei der kataphoretischen Elektrotauchlackierung werden die 
eingesetzten Anoden gegenüber dem Lackmaterial durch spezielle 
Ionenaustauschermembranen abgeschirmt. 


Die Anodenbleche und die Membranen befinden sich dabei in einer 
Polyporpylen-Zellenkonstruktion, die entlang der 
Tauchbeckenwandung angebracht werden. Die Anordnung ist so 
gestaltet, dass die gesamte aktive Länge der Zelle unter dem 
Mindest-Lackniveau steht. 


Auf jeder Tauchbeckenseite sind 30 Dialysezellen installiert. Die 
Durchflussmenge durch jede einzelne Zelle kann an den 
Durchflussmessern FI P750 bzw. FI P751 abgelesen und kontrolliert 
werden. 


Die Dialysezelle ist im Prinzip ein flacher PP-Kasten, der mit einer 
Edelstahlanode ausgestattet ist (Werkstoff 1.4571). Die Vorderseite 
dieser Konstruktion bildet die Membrane, die mit einem 
Kunststoffgitter geschützt ist. Die obere Seite des Kastens besitzt 
Öffnungen für den Anolyteinlass und die Abführung des Anolyten und 
der während des Beschichtungs-prozesses entstehenden Gase. 
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1 Membrane 6 Tauchbecken 
2 Anodenblech 7 Lackniveau 
3 Rahmenplatte 8 Beckenwand 
4 Anolyteingang 
5 Anolytausgang 


Bild 65: Aufbau einer Dialysezelle (flache Ausführung) 
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28.5 Versorgung der Dialysezellen mit Anolyt 


Während des Betriebes wird die Dialysezelle über ein Umwälzsystem 
mit dem Anolyten versorgt. Aus einem Sammelbehälter PN216 
fördern die Umwälzpumpen G11 und G21 kontinuierlich die 
vorgegebene Durchflussmenge durch das Zellensystem. Im Anolyt-
Umwälzkreislauf wird eine Leitfähigkeitsmessung vorgenommen. Bei 
Überschreiten des vorgewählten Grenzwertes wird über ein 
Magnetventil automatisch vollentsalztem Wasser in den Behälter 
zugeführt. Die zulaufende Menge an vollentsalztem Wasser wird 
durch Überlauf des in der Leitfähigkeit angestiegenen Anolyten 
ausgeglichen. 


28.5.1 Versorgung und Wartung der Dialysezellen 


Bei der Wartung und Versorgung des Anodenzellensystems treten 
keine besonderen Schwierigkeiten auf, wenn der Durchfluss des 
Anolyten eingehalten wird. 


Bei einer Entleerung des Lacktauchbeckens ist die Membrane 
gründlich von anhaftendem Badmaterial durch Abspritzen mit 
vollentsalztem Wasser zu reinigen. Dadurch wird ein Antrocknen der 
Pigmentreste auf der Membranoberfläche verhindert. Das gleiche gilt 
ebenfalls beim Ausbau einer einzelnen Dialysezelle. Grundsätzlich 
gilt, dass das Membranmaterial nach dem Ausbau nass gelagert 
werden muss, da bei Austrocknung oder Antrocknung strukturelle 
Veränderungen auftreten, die sich schädigend auf die Eigenschaften 
der Membrane auswirken. Zweckmäßig ist eine Demontage der 
Membrane aus der Zelle und eine Lagerung in VE Wasser. 


28.6 Austausch der Anolytflüssigkeit durch Leitfähigkeits-


Messung 


Die Leitfähigkeitsmesseinrichtung QISAH B24 besteht aus einem 
Messaufnehmer und einem Messumformer. Der Messumformer ist am 
Anolytbehälter angebaut; der Messaufnehmer ist im Anolytkreislauf 
installiert. 


Überschreitet die gemessene Leitfähigkeit einen vorgegebenen 
Maximalwert, öffnet das VE-Wasser-Befüllventil Q57, so dass frisches 
VE-Wasser in den Anolytbehälter eingeleitet wird. 


Durch die Einleitung des vollentsalzten Wassers sinkt die Leitfähigkeit 
im Anolytkreislauf. 


Bei diesem Prozess steigt der Füllstand im Anolytbehälter. 
Überlaufende Anolytflüssigkeit wird in den Pumpensumpf PS711 
abgeleitet. 


Sinkt die Leitfähigkeit unter den vorgegebenen Maximalwert ab, 
schließt das Befülltventil Q57 wieder. 


Die Grenzwert-Einstellung der Leitfähigkeitsmesseinrichtung (ca. 
1.500 µS/cm) ist mit dem Lacklieferanten abzustimmen. 
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28.7 Anolytbehälter 


Der Anolytbehälter ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse  
C‘ / 12-13 vor dem Lacktauchbecken aufgestellt. 


Der Behälter besteht im Wesentlichen aus einem runden 
Sammelbehälter mit einem Klappdeckel und einem vertikalen 
Standrohr auf dem Behälter. Das vertikale Standrohr dient als 
Einlaufrohr für den Anolytrücklauf. 


 


1 Anolyteinlauf 


2 vertikales Standrohr 
3 Automatikklappe (bei Trübung geöffnet) 
4 Messleitung für Trübung 
5 Trübungsmessumformerr 
6 Anolytverwurf in Pumpensumpf (bei Trübung und Notüberlauf) 
7 Leitfähigkeitsmessumformer 


Bild 66: Anolytbehälter 
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28.8 Lackeinbruch im Dialysesystem - Trübungsüberwachung 


Die Dialysezellen müssen stets auf Defekt überwacht werden. Dazu 
wird der Anolytrücklauf mit Hilfe des Trübungswächters QISA B14 
optisch auf Trübung (Lackeinbruch) kontrolliert. 
Bei Auftreten einer Störung durch Lackeinbruch wird die Anolytpumpe 
sofort ausgeschaltet und die trübe Anolytflüssigkeit in den 
Pumpensumpf PS711 verworfen. 


Der Anolytrücklauf wird nicht direkt in den Anolytbehälter geleitet, 
sondern zuerst in ein vertikales Standrohr, das auf dem 
Anolytbehälter angeordnet ist. 
Im oberen Bereich des Standrohres läuft das Anolyt kontinuierlich 
durch eine Überlaufleitung in den Anolytbehälter zurück. Im unteren 
Bereich sind zwei Rohrleitungen angeschlossen, eine Messleitung zur 
Trübungsüberwachung und eine Ablassleitung mit Automatikklappe 
Q27, die in den Pumpensumpf führt. 


Durch die Messleitung mit dem Trübungswächter fließt ebenfalls 
kontinuierlich Anolyt in den Anolytbehälter zurück. 


Der Kugelhahn Q862 zur Entlüftung der Messleitung muss stets 
geöffnet sein. 


Kommt es durch eine defekte Dialysezelle zu einem Lackeinbruch und 
somit zu einer Trübung im Anolytrücklauf, gibt der Trübungswächter 
Alarm. Die Anolytpumpe schaltet aus, dadurch wird auch die 
Produktion gestoppt. Gleichzeitig öffnet die Automatikklappe Q27 in 
der Ablassleitung und verwirft das trübe Anolyt aus dem Standrohr in 
den Pumpensumpf. 
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28.9 Anolytpumpen 


Zwei Anolytpumpen G11 und G21 sind neben dem Anolytbehälter 
aufgestellt. Eine Pumpe ist aktiv, während die zweite Pumpe als 
Stand-By-Aggregat dient. Die Vorwahl der aktiven Pumpe erfolgt über 
einen Wahlschalter in der Visualisierung. 


Bei den Anolytpumpen handelt es sich um horizontale Kreiselpumpen 
mit einfachwirkender Gleitringdichtung. Pumpengehäuse und Motor 
sind auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpen werden von Drehstrom-Motoren angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Die aktive Anolytpumpe wälzt eine konstante Menge an 
Anolytflüssigkeit durch eine Filtereinheit EcoFilter-Bag H101 und die 
Dialysezellen P700 um. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der aktiven Anolytpumpe wird von einem Kontakt-
Manometer PI/PISA B12 überwacht. Sinkt der Druck auf der 
Pumpendruckseite auf den am Manometer eingestellten Mindestwert, 
wird am Schaltschrank eine Störung angezeigt, die Pumpe schaltet 
aber nicht aus. 
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28.10 Filtereinheit EcoFilter-Bag 


Der Anolyt-Umwälzkreislauf wird über eine Beutelfilter-Einheit H101 
betrieben. Diese Einheit besteht aus einem Filterkessel, der mit einem 
Filterbeutel bestückt ist, den Absperrklappen am Flüssigkeitseintritt 
sowie -austritt und einem Bypass. 


 


Bild 67: EcoFilter-Bag 


Die Filtereinheit hat die Aufgabe, ausgehärtete Pigmente, 
Ablagerungen und sonstigen Schmutz herauszufiltern. 


Der Verschmutzungsgrad des Filters wird mit Hilfe des 
Differenzdruckes an den Manometern überwacht, so dass der 
Filterbeutel rechtzeitig ausgetauscht werden kann. 


Der Wechsel der Filterbeutel sollte nach Betriebserfahrung 
vorgenommen werden. 
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28.11 Niveauüberwachung 


Der Anolytbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISA B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Arbeitsniveau 
VE-Wasser-Befüllventil Q57 schließt 


LISAHL B13 I minimales Arbeitsniveau 
VE-Wasser-Befüllventil Q57 öffnet 


LISAHL B13 C minimales Betriebspunkt der Pumpe 
Anolytpumpe G11/G21 AUS 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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29 Puffer für lackhaltige Konzentrate BA715 


29.1 Beschreibung 


Der Behälter BA715 dient als Abwasserpuffer für lackhaltige 
Konzentrate aus den KTL-Pumpensümpfen. 


Der Abwasserpuffer ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse C / 
13 neben dem Leerdrehbecken PK081 aufgestellt. 


Gesammelte Abwässer aus den Pumpensümpfen PS711, PS712 und 
PS713 werden automatisch niveaugesteuert in den Abwasserpuffer 
gepumpt. 


Der Notüberlauf des Leerdrehbeckens PK081 wird ebenfalls  in den 
Abwasserpuffer eingeleitet. 


 


Bild 68: Abwasser-Pufferbehälter 







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
Puffer für lackhaltige Konzentrate BA715 


139 / 157 


 


Der Behälter ist geschlossen, besitzt aber einen Inspektionsdeckel, 
der zu Kontroll- und Inspektionsarbeiten geöffnet werden kann. Der 
Inspektionsdeckel ist über eine fest installierte Leiter erreichbar. 


Niveaugesteuert wird der gesammelte Inhalt des Abwasserpuffers zur 
Weiterbehandlung in die Abwasserbehandlungsanlage gepumpt. 


29.2 Transferpumpe 


Bei der Transferpumpe G11 (G21 Standby) handelt es sich um eine 
horizontale Kreiselpumpe. 


Im Automatikbetrieb wird die Transferpumpe automatisch 
eingeschaltet, wenn der Füllstand im Abwasserpuffer den Startpunkt 
der Pumpe erreicht hat  - Schaltpunkt D der Messeinrichtung LISAHL 
B13. 


Die Pumpe fördert Abwasser aus dem Pufferbehälter in die 
Abwasserbehandlungsanlage bis der Füllstand im Abwasserpuffer 
das minimale Arbeitsniveau erreicht hat  - Schaltpunkt C der 
Messeinrichtung LISAHL B13. 


Die Transferpumpe startet nur, wenn das Freigabesignal von der 
Zentralen Abwasserbehandlungsanlage vorliegt. 


  







 


 


© Dürr Systems AG   


DE01-2102635 – P1E1V1 
Rev. 00  07/2019 
Betriebsbeschreibung Bimschg.Docx 


BetriebsBeschreibung 
Puffer für lackhaltige Konzentrate BA715 


140 / 157 


 


29.3 Niveauüberwachung 


Der Pufferbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 M maximales Arbeitsniveau 
Sumpfpumpen PS711-G11, PS712-G11 und 
PS713-G11 AUS 


LISAHL B13 F maximales Arbeitsniveau des Rührwerks 
Rührwerk H21 AUS 


LISAHL B13 E minimales Arbeitsniveau des Rührwerks 
Rührwerk H21 EIN 


LISAHL B13 D Startniveau der Transferpumpe 
Transferpumpe G100 (Q17) EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Transferpumpe 
Transferpumpe G100 (Q17) AUS 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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30 Puffer für lackhaltige Konzentrate BA716 


30.1 Beschreibung 


Der Behälter BA716 dient als Abwasserpuffer für lackhaltige 
Konzentrate aus den KTL-Pumpensümpfen. 


Der Abwasserpuffer ist auf der Ebene 0 m im Bereich der Achse C‘ / 
13 aufgestellt. 


Gesammelte Abwässer aus den Pumpensümpfen PS711, PS712 und 
PS713 werden automatisch niveaugesteuert in den Abwasserpuffer 
gepumpt. 


Der Notüberlauf des Leerdrehbeckens PK081 wird ebenfalls  in den 
Abwasserpuffer eingeleitet. 


Der Behälter ist geschlossen, besitzt aber einen Inspektionsdeckel, 
der zu Kontroll- und Inspektionsarbeiten geöffnet werden kann. Der 
Inspektionsdeckel ist über eine fest installierte Leiter erreichbar. 


Niveaugesteuert wird der gesammelte Inhalt des Abwasserpuffers zur 
Weiterbehandlung in die Abwasserbehandlungsanlage gepumpt. 


30.2 Transferpumpe 


Bei der Transferpumpe G100 handelt es sich um eine horizontale 
Kreiselpumpe. 


Im Automatikbetrieb wird die Transferpumpe automatisch 
eingeschaltet, wenn der Füllstand im Abwasserpuffer den Startpunkt 
der Pumpe erreicht hat  - Schaltpunkt D der Messeinrichtung LISAHL 
B13. 


Die Pumpe fördert Abwasser aus dem Pufferbehälter in die 
Abwasserbehandlungsanlage bis der Füllstand im Abwasserpuffer 
das minimale Arbeitsniveau erreicht hat  - Schaltpunkt C der 
Messeinrichtung LISAHL B13. 


Die Transferpumpe startet nur, wenn das Freigabesignal von der 
Zentralen Abwasserbehandlungsanlage vorliegt. 
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30.3 Niveauüberwachung 


Der Pufferbehälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAHL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 M maximales Arbeitsniveau 
Sumpfpumpen PS711-G11, PS712-G11 und 
PS713-G11 AUS 


LISAHL B13 F maximales Arbeitsniveau des Rührwerks 
Rührwerk H21 AUS 


LISAHL B13 E minimales Arbeitsniveau des Rührwerks 
Rührwerk H21 EIN 


LISAHL B13 D Startniveau der Transferpumpe 
Transferpumpe G100 (Q17) EIN 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Transferpumpe 
Transferpumpe G100 (Q17) AUS 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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31 Umkehrosmose-Anlagen FO161  


31.1 Beschreibung 


Die Umkehrosmose-Anlage entsalzt das UF-Filtrat und reduziert den 
Gehalt an Partikeln und organischen Verunreinigungen. Das 
gewonnene Permeat wird in den VE-Wasser-Behälter PN271 geleitet, 
das Konzentrat wird in den Prozess zurückgeführt. 


Zur Freispülung bei Anlagenstillstand ist der Spülbehälter PN271 
immer mit VE-Wasser (vollentsalztes Wasser) gefüllt. 


 


Bild 69: Umkehrosmose-Anlagen 


Die RO-Membranen sind in Druckrohre eingebaut. Die Funktion der 
Umkehrosmose-Membranen wird über den Differenzdruck (an den 
Druckmessumformern PISAH B22, B42 und über die Leitfähigkeit 
QISAH B04 überwacht. 


Der Permeatfluss wird am Durchflusswächter FIAl B62 überwacht. 


Der Konzentratfluss wird am Durchflusswächter FI B52 überwacht. 


Das UF-Filtrat aus PN211 von der Speisepumpe G11 angesaugt. 
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31.2 Schaltung der Module 


Um eine möglichst hohe Ausbeute zu erreichen, werden zunächst die 
ersten Modulgruppen H130 und H131 mit dem UF-Filtrat gespeist. 
Der Konzentratstrom der beiden Druckrohre H130 und H131 werden 
als Speisestrom in die zweite Modulgruppe H230 eingespeist. 


Der Konzentratstrom aus Druckrohr H230 wird in den Prozess 
zurückgeführt 


Der Permeatstrom der beiden Druckrohre wird über eine 
Sammelleitung in den VE-Wasser-Behälter PN272 geleitet. 


 


1 UF-Filtrat 
2 Konzentrat 
3 Permeat 


Bild 70: Modulanordnung 
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31.3 Technische Daten 


UF-Filtrat Zulauf 8,7 m³/h 


Druckrohre 3 Stück 


Module im Druckrohr 4 Stück 


Speisepumpe G11 11 m3/h 


 3 bar 


Hochdruckpumpe G21 11 m3/h 


 5 bar 


Permeat 6,6 m3/h 


Konzentrat 2 m3/h 


Ausbeute 75 % 
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32 Spülbehälter PN271 


32.1 Beschreibung 


Der Spülbehälter dient zur Zwangsspülung der Umkehrosmose-
Anlagen bei Anlagenstillstand und auch zum Ansetzen der 
Reinigungslösung für die Chemikalienspülung der RO-Membranen. 


Während des Betriebes der Umkehrosmose wird der Spülbehälter 
über das Automatikventil Q47 mit VE-Wasser befüllt.  


 


Bild 71: Spülbehälter 


Der Behälter ist mit einer Niveaumesseinrichtung LISAHL B13 
ausgestattet, damit ist eine ständige Kontrolle über den Füllstand 
gegeben. 


Der Behälter ist mit einem elektrischen Einschraub-Heizkörper E19 
ausgestattet, um die Reinigungslösung auf eine vorgegebene 
Betriebstemperatur aufzuheizen. 
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32.2 Niveauüberwachung 


Der Behälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung LISAHL 
B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung  


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K Startniveau für Heizung 
Heizung E19 EIN in Betriebsart „Chemische 
Reinigung“ 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der RO-
Speisepumpe 
RO-Speisepumpe FO161 G11 AUS in 
Betriebsart „Chemische Reinigung“ 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung  
 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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33 VE-Wasser-Behälter PN272 


33.1 Beschreibung 


Das in den Umkehrosmose-Anlagen FO161 erzeugte Permeat wird im 
VE-Wasser-Behälter gesammelt. Überlaufendes Wasser wird in den 
Spülbehälter PN271 abgeleitet. 


Mit dem gesammelten Wasser werden folgende Verbraucher in der 
Lackiererei versorgt: 


- KTL-Anlage 


Der Behälter ist mit einer Niveaumesseinrichtung LISAHL B13 
ausgestattet, damit ist eine ständige Kontrolle über den Füllstand 
gegeben. 


 


Bild 72: VE-Wasser-Behälter mit Transferpumpen und UV-Entkeimung 
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Zu Wartungs- und Inspektionszwecken ist der Behälter mit einem 
Mannloch DN 620 in der Seitenwand und einem Inspektionsdeckel auf 
dem Behälter ausgerüstet. 


Das Mannloch besitzt einen Revisionsdeckel, der zur Seite 
geschwenkt werden kann. 


  W A R N U N G 


Vor dem Öffnen des Mannlochs am Behälter ist unbedingt 
sicherzustellen, dass der Behälter leer ist.  
Es ist sicherzustellen, dass während Arbeiten innerhalb des 
Behälters kein VE-Wasser produziert wird. 


 


  W A R N U N G 


Bei Reinigungs- und Wartungsarbeiten innerhalb des Behälters muss 
der Behälter belüftet werden. Zur Belüftung werden der Deckel auf 
dem Behälter und das Mannloch geöffnet. 
Reinigungs- und Wartungsarbeiten dürfen in geschlossenen Räumen 
nicht alleine von einer Person durchgeführt werden. Zusätzlich muss 
Sichtkontakt von einer außerhalb der Einrichtung befindlichen 
Aufsichtsperson zu dem die Arbeit Durchführenden sein. 


33.2 Transferpumpen 


Es ist eine Pumpe G11 installiert. 


Bei der Transferpumper handelt es sich um horizontale 
Kreiselpumpen mit einfachwirkender Gleitringdichtung. 
Pumpengehäuse und Motor sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 


Die Lagerung besteht aus zwei fettgeschmierten Wälzlagern. 


Die Pumpen werden von Drehstrom-Motoren angetrieben. 


Der Antrieb erfolgt über eine Kupplung. 


Im Automatikbetrieb startet die aktive Transferpumpe automatisch, 
wenn der Füllstand im VE-Wasser-Behälter LISAHL B13 das 
Startniveau der Pumpe - Niveau-Schaltpunkt E - erreicht hat. 


Die Pumpe stoppt wieder automatisch, wenn der Füllstand im VE-
Wasser-Behälter LISAHL B13 das minimale Arbeitsniveau - Niveau-
Schaltpunkt C - unterschritten hat. 


Die Pumpe darf nicht ohne Flüssigkeit betrieben werden 
(Trockenlaufgefahr). 


Der Betrieb der Pumpe kann am abgebauten Manometer PI/PSAL 
B12 kontrolliert werden. 
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33.3 Niveauüberwachung 


Der Behälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung LISAHL 
B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K maximales Arbeitsniveau  
Zufuhrklappen PN272 Q47 ZU 


LISAHL B13 I minimales Arbeitsniveau  


Zufuhrklappen PN272 Q47 AUF 


LISAHL B13 F Startniveau für Transferpumpe 
Pumpe G11 ein 


LISAHL B13 E minimales Arbeitsniveau  
Pumpe G11 AUS im Normalbetrieb 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der Transferpumpe 


Pumpe G11 AUS im Automatikbetrieb 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung  
 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 
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34 Anolytrecycling-Anlage FO261  


34.1 Beschreibung 


Die Anolytrecycling-Anlage entsalzt den Anolytverwurf aus PN216 und 
reduziert den Gehalt an Partikeln und organischen Verunreinigungen. 
Das gewonnene Permeat wird in das Anolytsystem PN216 
zurückgeführt, das Konzentrat wird in den KTL-haltigen 
Abwasserpuffer BA716 geleitet.  


 


Bild 73: Anolytrecycling-Anlage 


Die Membranen sind in Druckrohre eingebaut. Die Funktion der 
Umkehrosmose-Membranen wird über den Differenzdruck (an den 
Druckmessumformern PISAH B32, B42, B52 und über die 
Leitfähigkeit QISAH B04 überwacht. 


Der Permeatfluss wird am Durchflusswächter FI B92 überwacht. 


Der Konzentratfluss wird am Durchflusswächter FI B82 überwacht. 
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34.2 Schaltung der Module 


Um eine möglichst hohe Ausbeute zu erreichen, werden zunächst die 
ersten Modulgruppen H130, H131 und H132 mit dem Anolytverwurf 
gespeist. Der Konzentratstrom der drei Druckrohre werden als 
Speisestrom in die zweite Modulgruppe H230 und H231 eingespeist. 
Der Konzentratstrom dieser beiden Druckrohre werden wiederum als 
Speisestrom in die dritte Modulgruppe H330 verwendet.  


Der Konzentratstrom aus Druckrohr H330 wird in den in den KTL-
haltigen Abwasserpuffer BA716 geführt. 


Der Permeatstrom der Druckrohre wird über eine Sammelleitung 
zurück in das Anolytsystem geführt. 


 


1 Frischwasser (Rohwasser) 
2 Konzentrat 
3 Permeat 


Bild 74: Modulanordnung 
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34.3 Technische Daten 


Rohwasser-Zulauf 4 m³/h 


Druckrohre 6 Stück 


Module im Druckrohr 4 Stück 


Speisepumpe G01 5 m3/h 


 3,7 bar 


Hochdruckpumpe G11 5 m3/h 


 11,3 bar 


Permeat 3 m3/h 


Konzentrat 1 m3/h 


Ausbeute 75 % 
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35 Rohwasserbehälter BR172 


35.1 Beschreibung 


Der Rohwasserbehälter dient als Sammelbehälter für den 
Anolytverwurf aus PN216 der Anolytrecycling-Anlage. 


 


Bild 75: Spülbehälter 


Der Behälter ist mit einer Niveaumesseinrichtung LISAHL B13 
ausgestattet, damit ist eine ständige Kontrolle über den Füllstand 
gegeben. 


Der Behälter ist mit einem elektrischen Einschraub-Heizkörper E19 
ausgestattet, um die Reinigungslösung auf eine vorgegebene 
Betriebstemperatur aufzuheizen. 


35.2 Niveauüberwachung 


Der Behälter besitzt eine automatische Niveauüberwachung LISAHL 
B13. 
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Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAHL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung  


LISAHL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 


LISAHL B13 K Startniveau für Heizung 
Heizung E19 EIN in Betriebsart „Chemische 
Reinigung“ 


LISAHL B13 C minimales Arbeitsniveau der RO-
Speisepumpe 
RO-Speisepumpe FO161 G11 AUS in 
Betriebsart „Chemische Reinigung“ 


LISAHL B13 B Warnmeldung „Level min.“ an Visualisierung  
 


LISAHL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 
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36 Pumpensümpfe PS711, PS712  


36.1 Beschreibung 


Die KTL-Pumpensümpfe sammeln die in der Anlage anfallenden 
lackhaltigen Abwässer. 


Die gesammelten lackhaltigen Abwässer werden niveaugesteuert aus 
den Pumpensümpfen in den Abwasserpuffer BA715 gesammelt bzw. 
direkt in die Abwasseranlage gefördert. 


Der Pumpensumpf PS711 befindet sich auf der Ebene 0 m im Bereich 
der Achse B‘ C‘ / 25 neben dem Gegenbehälter. 


Der Pumpensumpf PS721 befindet sich auf der Ebene 0 m im Bereich 
der Achse C‘ D‘ / 12. 


Zur Abfuhr der gesammelten Abwässer ist jeweils eine 
Druckluftmembranpumpe G100 vorgesehen. 


Der Pumpensumpf besteht aus einem doppelwandigen Edelstahl-
behälter, der auf der Ebene 0 m in eine Betongrube des Gebäude-
bodens eingesetzt ist. 


Der Pumpensumpf ist mit einem Gitterrost abgedeckt und besitzt eine 
Füllstandmesseinrichtung LISAL B13 zur automatischen 
Niveauregelung. 


Ein kleiner Eckbereich zwischen der inneren und der äußeren 
Behälterwand wird von einem zweiten Füllstandschalter LSAH B23 
überwacht; dieser dient der Leckageüberwachung. 


Zudem haben die Pumpensümpfe eine Überlaufschutz LSAH B33 


Die Abfuhrrohrleitung und die Füllstandsensoren sind an einem 
Stahlrahmen montiert. 


Zur manuellen Bedienung der Pumpe besitzt jeder Pumpensumpf ein 
Vor-Ort-Bedienpult. 


36.2 Niveauüberwachung 


Jeder Pumpensumpf besitzt eine automatische Niveauüberwachung 
LISAL B13. 


Die Niveau-Messeinrichtung besteht aus einem hydrostatischen 
Druckmessumformer mit eingebauter Elektronik. Sie ist mit folgenden 
Schaltpunkten und ihren jeweiligen Funktionen ausgestattet. 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISAL B13 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


LISAL B13 N Warnmeldung „Level max.“ an Visualisierung 
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LISAL B13 D maximales Arbeitsniveau 
Sumpfpumpe G11 EIN 


LISAL B13 C minimales Arbeitsniveau 
Sumpfpumpe G11 AUS 


LISAL B13 A Alarmmeldung „Level min.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


 


Jeder Pumpensumpf hat zusätzlich einen Füllstandschalter LSAH 
B23, der zur Leckageüberwachung dient und den Raum zwischen 
innerer und äußerer Behälterwand überwacht: 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LSAH B23 O Leckagealarm;  
Alarmmeldung „Leckage“ an Schaltschrank / 
Visualisierung 


 


Jeder Pumpensumpf besitzt auch einen Füllstandschalter LSAH B33, 
der als zusätzliche Überfüllsicherung dient: 


Niveau-
Schaltpunkt 


Funktion 


LISA B33 O Überlaufalarm;  
Alarmmeldung „Level max.“ an Schaltschrank 
/ Visualisierung 


 





