Halle 2 — Lackiererei — Handout
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Halle 2 — Lackiererei

; | . Abmessungen der Halle
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I . Lange 46 m
I .- Breite 45 m
: S Hohe 5,65 m
— LI E— Flache 2.070 m?
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Wie wird lackiert? Was wird freigesetzt?

Aerosole
Dampfe

Quelle: BGHM
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Ausbreitung
8,00 8,00
7.00 mm Dichte des reinen Stoffes " 00
6,00 6,00 £
-

5,00 500 E Dichte feuchter Temperatur

- g Luft

%4 00 400 2 [kg/m?] 0°C 20°C | 70°C

= E Relative | 0% | 1,293 | 1,204 | 1,028
3,00 300 9 | Feuchte

._5 80 | 1,290 | 1,195 | 0,933
2,00 2,00 & %
1,00 1,00
0,00 0,00
Luft Dodecan n-Octan n-Hexan Styrol Propanol Toluol
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Erfassung
Erfassung Abscheider mit
Abscheidegrad 99%
Emission
ID 021212
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Arten der Erfassung
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Modellversuch 2o
4 mm
N 32 mm
Filtersimulatioa\
: Spiralschlaucr: L=1150 mm E Spiralschl:;uch L=750 mm
I | / I
Ventilator
. Rauchgenerator
max. 3 kPa
Grafik: BGHM max. 500 Pa
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Erforderliche Erfassungsgeschwindigkeiten

in Anlehnung an VDI 2262 Blatt 4

0,5-1m/s

0,3-0,5m/s

1-3,5m/s

1-1,4mls

0,75—-1,0 m/s

Gase, Dampfe ohne Auftrieb oder Eigenbewegung
(z.B. Fasser)

Gase, Dampfe mit unterstitzender Eigenbewegung
(z.B. uber hei3en Gussstlcken, beheizte Bader, Gber Schweillstelle)

Gase, Dampfe mit entgegengesetzter Eigenbewegung (z.B. Schweildtische
oder Formkastenentleerung in GieRerei mit Absaugung nach unten)

Metallrauch (beim Brennschneiden / Plasmaschneiden von oben nach unten,
Absaugung nach unten)

Metallspritzen (in Richtung der Absaugung) Gase in GieRRereien

ID 021215
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Erforderliche Erfassungsgeschwindigkeiten

in Anlehnung an VDI 2262 Blatt 4

0,5-1,0m/s

0,3-0,5m/s

1,0-3,5m/s

1,0-1,4m/s

Gase, Dampfe ohne Auftrieb oder Eigenbewegung
(z.B. Fasser)

Gase, Dampfe mit unterstiutzender Eigenbewegung
(z.B. Uber heilen Gussstlicken, beheizte Bader, Gber Schweillstelle)

Gase, Dampfe mit entgegengesetzter Eigenbewegung (z.B. Schweiltische
oder Formkastenentleerung in GielRerei mit Absaugung nach unten)

Metallrauch (beim Brennschneiden / Plasmaschneiden von oben nach unten,
Absaugung nach unten)

ID 021216
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Spritzkabine
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Abdunst- und Trocknungsbereiche

* Langsame Freisetzung von Losemitteldampfen
* bodennahe Absaugung

ID 021218
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Abdunst- und Trocknungsbereiche

Vimin Mindest-Abluftvolumenstrom [mT]
. S U _ [ * Minax
M., maximaler Eintrag von Lésemittel [E] Vinin = Coul
zZu
c zulassige Konzentration an [ A
zul | dsemitteldampf im Raum Auslegung fiir
Cou < 50% der UEG, oder <20 [%] Explosionsschutz
m

f  Sicherheitszuschlag
= 3 fiir unglinstige Stromungsverhaltnisse
= 2 im Normalfall
=1 bei idealen Stromungsverhaltnissen, glinstiger Anordnung von Zu- und Abluft

ID 021219
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Lacklagerung
?‘ Lagerung von entzundbaren Flissigkeiten
| in bauartgepruften Sicherheitsschranken
m‘ﬁ%& nach DIN EN 14470-1

ID 021220
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Lacklagerung — Lacklager

Passive Lagerung Aktive Lagerung
Kein Abflillen, Mischen oder Abflllen, Mischen oder
Umfillen/Umpumpen Umfillen/Umpumpen

Zulassige Transportbehalter
Max. GrofRe 1000 |

Luftwechsel = 0,4 [%] Luftwechsel = 5 [%]

Technische Liftung
erforderlich

Ausfall muss angezeigt werden

Luftung: Abluft unten — Zuluft oben!

ID 021221
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Spritzwand

\
Grafik: BGHM
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Spritzstand
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