Chiny
Wheelabrator Group Ltd.

Room A901-903, Far East International Plaza

No.319 Xian Xia Road

Shanghai 200051 — PR China
T:+86 21 6113 1777

F: +86 216113 1788

E: info-china@noricangroup.com

Wheelabrator Group Ltd.

Unit 03, 11th Floor., Futura Plaza,
111-113 How Ming Street,

Kwun Tong, Kowloon, Hong Kong SAR
T: +852 2827 1927

F: +852 2877 6839

E: info-china@noricangroup.com

Francja
Wheelabrator Group
28-30 Rue de Tournenfils, BP 19
91541 Mennecy-Cedex
T: +33 (0) 164 57 21 21
F: +33 (0) 164 57 05 59
E: contact.fr@wheelabratorgroup.com

Wheelabrator Group (Technology Centre)
24, Rue Camille Didier BP 39

F-08001 Charleville-Méziéres Cédex

T: +33 (0) 324 33 63 21

F: +33(0) 324 37 39 37

E: sav@noricangroup.com

Hiszpania
Wheelabrator Group S.L.U.
Gran Via de les Corts Catalanes, 133 - 8° B
E-08014 Barcelona
T:+34 934211266
F: +34 93422 3137
E: contact@wheelabratorgroup.es

Aby uzyska¢ wiecej informacji, prosimy o kontakt:

Indie
DISA India Ltd.
5TH Floor, Kushal Garden Arcade
1A Peenya Industrial Area
Peenya 2nd Phase, Bangalore 560058
T: +91 80 4020 1400 (01/02/03/04)
F: +91 80 2839 1661
E: bangalore@noricangroup.com

Japonia
Wheelabrator Group c/o DISA K.K.
4F, Sumitomo Shoji Nagoya Marunouchi BId.,
3-5-10 Marunouchi Naka-ku Nagoya
460-0002 Japan
T: +81 52 950 7260
F: +81 52 971 9450

Kanada
Wheelabrator Group (Technology Centre)
1219 Corporate Drive
Burlington, Ontario L7L 5V5
T:+1(800) 845 8508 « T: +1 (905) 319 7930
F: +1(905) 319 7561
E: info@wheelabratorgroup.com

Meksyk
WG Plus de México S. de R.L. de C.V.
(Wheelabrator)
Rectangulos No. 214
Parque Industrial Arco Vial
Garcia N.L.
C.P. 66000 México
T: +52 (81) 1946-1000
E: servicioaclientes@noricangroup.com

Niemcy
Wheelabrator Group GmbH
Ferdinand-Porsche Str. 23
D- 51149 KoIn
T: +49(0) 2203 297 510
F: +49(0) 2203 297 51 60

E: service&teile@wheelabratorgroup.de

Wheelabrator Group GmbH
(Technology Centre)
Heinrich-Schlick-Strasse 2
D-48629 Metelen

T: +49(0) 25 5688 0

F: +49(0) 25 5688 150

E: kontakt@wheelabratorgroup.de

Polska
Wheelabrator Schlick Sp. Z.0.0.
Biuro Handlowe, ul. Rzymowskiego 30
lok. 318,
PL-02-697 Warszawa
T: +48 22 651 70 91
F: +48 22 651 70 92
E: info@wheelabratorgroup.pl

Republika Czeska i Stowacja
Wheelabrator Czech s.r.o.
Za Balonkou 269
Cz-260 01 Pribram 1
T: +420 318 479 111
F: +420 318 479 333
E: pribram@wheelabratorgroup.com

Rosja
Wheelabrator Group
UI. Malakhitovaya 27, Building B
129128 Moscow
T: +7 495 1815548
F: +7 495 1815571
E: info@wheelabratorgroup.ru

Stany Zjednoczone
Wheelabrator Group
1606 Executive Drive
LaGrange, GA 30240
T: +1(800) 544 4144 « T: +1 (706) 884 6884
F: +1 (706) 884 0568
E: info@wheelabratorgroup.com

Szwajcaria
DISA Industrie AG (Technology Centre)
Kasernenstrasse 1
CH-8184 Bachenbiilach
Switzerland
T: +41 44 815 40 00
F: +4144 81540 01
E: zurich@wheelabratorgroup.com

Zjednoczone Krolestwo
Wheelabrator Group Ltd.
41 Craven Road
Altrincham, UK
WA14 5HJ
T: +44 (0) 161 928 6388
F: +44 (0) 161 929 0381
E: uk-info@wheelabratorgroup.co.uk
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Rozwigzania dla przemystu
stoczniowego

Wheelabrator oferuje najszerszg game rozwigzan technicznych do przygotowania
powierzchni. Sama wielko$¢ elementow i blach stalowych w przemysle stoczniowym
- wymaga dos¢ specyficznych zdolnosci inzynieryjnych.

1z g;WheeIabrator’a byta sprawdzana przez wiele lat, a wielu producentow
% olegac na know-how, niezawodnosci i wysokiej jakosci ustug Swiadczonych
elabrator Group. Niniejsza broszura jest krotkim przegladem dostepnych




Podgrzewanie, czyszczenie,
powlekanie, suszenie

Budowa statkow

Rozmiar cze$ci metalowych stosowanych

w przemysle stoczniowym jest wielkim
wyzwaniem dla dostawcow od przygotowania
i obrobki powierzchni.

Ogromne ilosci blachy stalowej, profili

i konstrukcji spawanych musza by¢ czyszczone,
obrabiane i malowane przed ostatecznym
montazem. Ochrona przed korozjg jest sprawq
kluczowa,

Pierwsza cze$¢ procesu obrobki nastepuje na
linii do konserwacii stali, ktéra zawiera rézne
fazy czyszczenia i gruntowania.

W linii do konserwacii stali, blachy i profile sg
gruntownie czyszczone metodg strumieniowo-
$cierng i zabezpieczane tymczasowa warstwg
ochrony przed korozja.

Razem z zewnetrznymi przenos$nikami
transportowymi, linia do konserwac;ji stali sktada
sie z podgrzewacza gazowego, przelotowej
oczyszczarki strumieniowej, kabiny do
malowania i tunelu suszenia wraz z cztonowym
transporterem ptytowym.

Typowe szeroko$ci obrabianych blach mogag
waha¢ sie od 800 mm do 5 m z szybkoscig
przesuwu linii technologicznej miedzy

1,0 m/min do 6,0 m/min

Linia do konserwaciji stali

Sekcja 1i2:
Poprzeczny przeno$nik zatadunkowy
i wejsciowy przeno$nik rolkowy

Pierwsza sekcja linii technologicznej jest
sekcjg manipulacji detalami z poprzecznym
przenosnikiem zatadunkowym. Blachy i profile
stalowe sg dostarczane w to miejsce,

a nastepnie sg transportowane przez wejsciowy
przenosnik rolkowy do dalszego procesu
obrébki.

Sekcja 3:
Podgrzewacz

Blachy i profile najpierw przechodzg przez
podgrzewacz. To podnosi temperature metalu
przygotowywanego do obrébki w Scierniwie

i usuwa wilgo¢ z powierzchni metalu.
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Poprzeczny przenosnik zatadunkowy
Wejsciowy przenosnik rolkowy

Podgrzewacz

Oczyszczarka strumieniowa z przenosnikiem
rolkowym

Filtr oczyszczarki Srutowej

Natryskowa kabina malarska

Uktad zasilania farby

Filtr systemu VOC (lotnych zwigzkéw organicznych)

System lotnych zwigzkéw organicznych - VOC
Komora suszaca

Cztonowy transporter ptytowy

Wyjsciowy przenosnik rolkowy

Poprzeczny przeno$nik roztadunkowy




Linia do konserwac;ji stali

Sekcja 4:

Oczyszczarka strumieniowa

z przenosnikiem rolkowym

Komora $rutownicza usuwa rdze i zendre
(rys. 1) oraz zapewnia obrdbke koricowq
wg miedzynarodowych klas przygotowania
powierzchni (rys. 2), zgodnie z ISO 8501-1.

Rys. 1. Stopnie rdzy

Okreslone sg cztery stopnie rdzy. Sg one
zdefiniowane doktadnymi pisemnymi opisami
i przyktadami fotograficznymi w dokumentacji
ISO 8501-1. Dzielg sie na kategorie od

A: zgorzelina, do D: gdzie zgorzelina jest
mocno zardzewiata z widocznymi wzerami
korozyjnymi.

Rys. 2. Stopnie przygotowania powierzchni
Przygotowanie powierzchni poprzez $rutowanie
jest wyznaczone miedzynarodowg normg ISO
8501. Okreslone sg cztery stopnie, od Sa 1:
lekkie $rutowanie do Sa 3: czyszczenie do
wizualnie czystej stali.

Rys. 2. pokazuje stopien przygotowania
powierzchni, jaki stosowany jest do stali o
stopniu skorodowania B: powierzchnia, ktora
zaczeta rdzewie¢, z ktdrej zgorzelina zaczeta
odpadac.

Rys. 1. Stopnie rdzy

Rys. 2. Stopnie przygotowania powierzchni

Linia do konserwaciji stali

Sekcje 4i 5:

Oczyszczarka strumieniowa

z przeno$nikiem rolkowym i filtr
Oczyszczarka strumieniowa z przeno$nikiem
rolkowym jest gtéwng czescig wyposazenia linii
do konserwaciji stali.

Pozycja turbin jest dostosowywana do
specyficznych wymagan.

Standard 1:

Kiedy tylko ptyty i ptaskie profile sg obrabiane,
turbiny zostajg zainstalowane w linii do
konserwacii stali, aby gérne i dolne turbiny
miaty tg sama odlegto$¢ od ptyty. Daje to
najszybszy i nawet bardziej, doskonaty efekt
oczyszczania.

Standard 2:

Bardziej uniwersalna oczyszczarka jest
wymagana, jezeli obrébce musza by¢ poddane
réniez belki i rury. Turbiny sg tak umieszczone,
aby zapewni¢ doktadne czyszczenie kotnierzy
bocznych.

Oczyszczarki z przeno$nikiem rolkowym mogq
usuwac rdze z arkuszy do pigciu metrow
szerokosci i posiadaja robocza predkosé
$Srutowania do szesciu metréw

na minute.

Pyt wytwarzany w procesie oczyszczania
jest odciggany za pomocg automatycznego
urzadzenia filtracyjnego, ktére czysci
wywiewane powietrze do warto$ci ponizej
2 mg/m?.

Oczyszczarka strumieniowa z przeno$nikiem rolkowym

Standard 1

Przeno$nik w detalach
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Standard 2



Kontrola jakosci

Kontrolowane usuwanie rdzy i zendry oraz
uzyskanie jednorodnego profilu powierzchni
sq newralgicznymi punktami dla pomysinego
natozenia powtok malarskich. Przebieg tych
procesdw wymaga obowigzkowego i $cistego
zastosowania petnej kontroli

jakosci.

Malowanie

Sekcje 6-9:

Natryskowa kabina malarska, system
lotnych zwigzkow organicznych - VOC i filtr
Réznej szerokosci blachy i profile sg
automatycznie rozpoznawane i zostajg
pokryte, w procesie ciggtym, warstwg

gruntu malarskiego pod spawanie o grubo$ci
w przyblizeniu 15 — 25 ym.

Pyt malarski i rozpuszczalniki (jezeli zostata
uzyta bezwodna farba) sg obrabiane zgodnie

Z miejscowymi wymaganiami w automatycznym
filtrze i w urzadzeniu do neutralizacji lotnych
zwigzkow organicznych VOC.

Sekcje 10i 11:

Komora suszarnicza i cztonowy transporter
ptytowy

Ta komora moze zosta¢ podgrzana powietrzem
wyrzuconym z podgrzewacza (Sekcja 3).
Dodatkowa cyrkulacja duzych ilosci powietrza
przyspiesza proces suszenia.

Mokry grunt zostaje nieuszkodzony bo
przechodzi przez komore suszarnicza,
lezac na punktach podparcia cztonowego
transportera ptytowego (Sekcja 11).

Znakowanie

Kazda blacha ma swojq wtasng unikalng
identyfikacje, aby umozliwic jej kolejny przydziat
i kontrole. Znak jest rozpylany farbg przez
komputerowo sterowane dysze.

Farba moze zosta¢ dostarczana ze zbiornikow
lub z beczek dostawcy farb.

Czyszczenie krawedzi

Aby zapewni¢ optymalng jako$¢ spawania,
krawedzie profili sq oczyszczone z farby w
obszarze spawu (Sekcje 11-13). Regutg jest
wysoka przepustowo$¢ czyszczenia.

Oczyszczarki pneumatyczne dla tej operacii
sq odpowiednie do mniejszych profili i czesto
poprzedzajg maszyne do ciecia gazowego.

Sekcje 12 13:

Uklad transportowy

Nastepnie blachy sg transportowane
do przerobu.

Kontrola jakosci

m
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Czyszczenie krawedzi

Czyszczenie krawedzi oczyszczarka pneumatyczng
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Czyszczenie pneumatyczne

Po wstepnej obrobce blach, taczy sie je w duze
segmenty mozliwe do dalszej obrébki.

Te ogromne komponenty muszg by¢ ponownie
oczyszczone wokot spawdw, a potem
otrzymujg warstwe ochronng w celu uzyskania
$wiadectwa ochrony przed korozja.

Waga 100 lub wiecej ton dla takiego elementu
statku jest powszechna. Elementy te sg
transportowane za pomocg specjalnych
no$nikdw do odpowiednich komér $rutowania

i malowania, w ktorych czyszczone sg zar6wno
wewnetrzne, jak i zewnetrzne powierzchnie.

Zespoly filtracyjne, o przepustowosci do
200.000 m? na godzine, zapewniajg dobrg
widocznosé, a silosy magazynowe na
$cierniwo mieszczace do 80 ton dostarczajg
wystarczajgco duzo materiatu $ciernego do
nieprzerwanego czyszczenia przez diugi okres
czasu.

Zespot odzysku Scierniwa

Po czyszczeniu, tony uzytego Scierniwa
powinny zostaé odzyskane. Scierniwo

z wnetrza segmentow jest wyciggane
przez transportowe uktady podcisnieniowe,
usuwajgce do 15 ton cierniwa na godzine.

Scierniwo, ktére stosuje sie na powierzchni
zewnetrznej moze zosta¢ wepchniete przez
wozek widtowy, wyposazony w zgarniak, do
zbiornika ze Scierniwem w jednym z rogéw
komory $rutowniczej. Jest to najprostsza, ale
najbardziej pracochfonna opcja.

Szybsze i szersze zautomatyzowane systemy, Czyszczenie pneumatyczne
takie jak pochylnie wibracyjne, magazynowe

przeno$niki slimakowe, w szczegélnosci,

“Pulsostrip Air Plus” - nisko zawieszony

mechaniczny system transportu utatwia

i przyspiesza prace zwigzang z odzyskiwaniem

cierniwa.

Silos na $cierniowo ze zbiornikiem ci$nieniowym




Malowanie |1 suszenie

Malowanie i suszenie

Malowanie jest newralgiczng czescig procesu
ochrony przed korozja i musi spetnia¢ Sciste kryteria
jakosci.

Duze wymiary komponentéw wymuszaja, aby proces
malowania byt przeprowadzany w duzych halach
malarskich, a to wymaga duzej uwagi zaréwno ze
wzgledu na skutki ekonomiczne, jak i ekologiczne.

Firma Wheelabrator Group opracowata specyficzng
technike dystrybucji powietrza za pomoca
szerokokatnych dysz, ktore zapewniajq dobrg
wentylacje obszaru roboczego i znaczng redukcje
ruchu powietrza, zuzycia energii grzewczej oraz, tym
samym, kosztéw operacyjnych.

Podobnie jak proces czyszczenia, 50 do 70% prac
malarskich jest realizowanych wewnatrz sekcji
spawanych. Wentylacja w sekcjach odbywa sie przez
uziemione weze stuzace do usuwania pytow i oparow
rozpuszczalnika. Mozna zastosowa¢ pompy 1-C, jak
rowniez jednostki 2-C do mieszania i dozowania.

Zainstalowany zostat unikalny system $wiezego
i zuzytego powietrza, aby zminimalizowa¢ koszty
operacyjne.

Po procesie malowania urzadzenie moze zosta¢
przetaczone na proces suszenia.

Mobilne systemy do czyszczenia
i malowania okretow

Dostepny jest rowniez peten zakres poziomych

i pionowych systeméw mobilnych. Systemy mobilne
sg uzywane do Srutowania i malowania spoin
nowych sekcji okretu, ktore sg zbyt duze, aby
zmiesci¢ je w komorach $rutowniczych oraz sg
szeroko stosowane w naprawie statkow.

Zespoty odzysku prézniowego, odpylacze,
technologie szczegoinych zastosowan i inne
urzadzenia s rowniez dostepne. Zapytaj
przedstawiciela Wheelabrator, aby uzyska¢ wiecej
szCzegotow.
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Wheelabrator Plus - - jest dzialem
obstugi posprzedazowe;j firmy
Wheelabrator Group

Wheelabrator Plus - jest dzialem obstugi
posprzedazowej firmy Wheelabrator Group

Wheelabrator Plus to dziat serwisu, wsparcia
i dostaw cze$ci Wheelabrator Group.

Zespot Wheelabrator Plus oferuje catg game
ustug dla wszystkich uzytkownikéw urzadzen
do przygotowania powierzchni,

niezaleznie od ich wielkoSci, skupiajac sie
catkowicie na dostarczaniu rozwigzan
przyjaznych klientom, ktore sg dla nich
przystepne i korzystne.

Jezeli uzywacie Pafstwo maszyny do
przygotowania powierzchni w swoich procesach
produkcji, mozecie byé pewni, ze otrzymujecie
najwyzsza wydajnos¢ potaczong z optymalng
produkcijg przy

najnizszym koszcie. To jest to w czym
Wheelabrator Plus moze pomdc z szerokq
gama ustug, ktore zawieraja;

+ Modernizacje urzadzen

+ Szkolenia

+ Konserwacje i programy serwisowania
+ Czesci zamienne i zuzywajace sie

Programy Modernizacji Urzadzen
(PMU)

Nasz doswiadczony zesp6t inzynierdw

jest w stanie oceni¢ Panstwa urzadzenia

do przygotowania powierzchni, wigcznie

z maszynami niezaleznych, markowych
dostawcdw spoza Wheelabrator Group,

i sporzadzi¢ szczegotowy raport

z zaleceniami modernizacyjnymi, aby Panstwa
urzadzenia ponownie pracowaty z optymalng

skuteczno$cig, wydajnoscig i bezpieczenstwem.

Serwis, konserwacja i szkolenia

Wheelabrator Plus okre$li harmonogram
serwisowania i konserwaciji, aby dopasowaé
je do Panstwa potrzeb oraz zapewni
pracownikdw, ktdrzy spowoduja, ze Panstwa
urzagdzenia bedg pracowac¢ w najbardziej
produktywny sposob.

Szkolenia mogg by¢ przeprowadzone na
zyczenie dla Panstwa personelu operacyjnego
i technicznego.

Czesci zamienne i zuzywajace sie

Wheelabrator Plus dostarcza oryginalne czesci
zamienne OEM dla naszych urzadzen do
przygotowania powierzchni, jak rdwniez szereg
modelowych czesci do markowych maszyn
spoza Wheelabrator Group.




