B REAKTIVE VERARBEITUNG

MaBgeschneidert. Die Herstellung groRer GFK-Bauteile erfordert eine individuelle

Belliftung der Arbeitsstationen. Mit zwei korrespondierenden Systemen wurde eine

flexible und kostengiinstige Losung gefunden.

Wandernder Klimaschutz
bei der GFK-Verarbeitung
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den zur Herstellung immer grof3e-

rer Werkstiicke angewendet, wie
beispielsweise in einer neuen Fertigungs-
stitte fiir grofle Sportboote in Rostock. Es
handelt sich um mehrere Hallen mit bis
60 m Linge und 18 m Hoéhe, in denen
Bootsriimpfe mit einer Lange von bis zu
50m aus GFK hergestellt werden. Die
Bauformen und Baugréfien wechseln je
nach Auftrag. Diese Fertigungsanlage
muss wirtschaftlich von luftgetragenen
Schadstoffen befreit werden, um die Ge-
sundheit der Mitarbeiter zu schiitzen und
empfindliche Fertigungsprozesse zu si-
chern.

Uberwiegend kommt das Handlami-
nierverfahren zum Einsatz (Bild 1). Wih-
rend die harzgetrinkten Glasfasermatten
aushirten, wird Styrol freigesetzt. Das
Styrol muss der Abluftreinigungsanlage
zugefithrt werden, um eine Gesundheits-
gefahrdung der Beschiftigten oder kriti-
sche Kohlenwasserstoffkonzentrationen
mit Explosionsgefahr zu verhindern. Um
die geltenden Arbeitsplatzgrenzwerte
(AGW) und Emissionsgrenzen mit mog-

D ie Vorteile der GFK-Bauweise wer-

lichst geringem Luftwechsel einzuhalten,
wird ein besonderes Absaugungssystem
eingesetzt. Die Be- und Entliiftung wird
dabei durch zwei miteinander korrespon-
dierende Systeme sicher gewihrleistet.
Zur allgemeinen Hallenliftung wird
unter der Decke impulsarm Luft zuge-
fithrt, die unter das Niveau der Raum-
temperatur abgekiihlt ist (Bild 2). Damit
stellt sich eine weitgehend laminare Luft-
stromung von oben nach unten ein
(Bild 3). Diese nimmt idealerweise das am
Werkstiick entstehende Styrol auf und
fithrt es mit moglichst geringer Verwir-
belung zu den Absaugoffnungen im Bo-
denbereich. Die Luftfiihrung wurde
durch das Institut fiir Luft- und Kailte-
technik, Dresden, vorab modelliert, um
Aussagen zu optimalen Stromungsver-
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hiltnissen unter Einbeziehung moglichst
vieler Randbedingungen zu erhalten.

Liiftungssystem wandert mit
der Arbeitsbiihne

Die Arbeitsplitze erhalten dariiber hi-
naus eine individuellen Be- und Entliif-
tung, um die Mitarbeiter optimal mit
Frischluft zu versorgen und Schadstoffe
am Entstehungsort zu erfassen. Dabei
stellt die Fertigung mit gleitender Verin-
derung der Arbeitsorte die eigentliche
Herausforderung des Projekts dar, da kei-
ne geschlossenen Kabinen genutzt wer-
den konnen. Stattdessen werden die ver-
schiebbaren Biihnen fiir die Fertigung
der Bootskorper mit Zu- und Abluftan-
schlussmoglichkeiten ausgestattet
(Bild 4). Dies ermdéglicht es, die Zuluft-
und Absaugeinrichtung (analog zum be-
kannten Garagenabluftsystem) bei wan-
derndem Laminierverfahren kontinuier-
lich mitzufiihren.

Die Zu- und Abluftanschliisse sind
dreidimensional positionierbar. An je-
dem Bearbeitungspunkt herrschen kon-
trollierte, anndhernd gleiche Parameter.
Die eingesetzten Luftmengen kénnen auf
ein notwendiges Maf3 reduziert werden.

Bild 1. Zuschnitt der Glasfasermatten

Bild 2. Luftzufithrung unter der Decke
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