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ie Bestimmung 
der Qualität er­ 

worbener bezie- 
hungsweise produzierter 
Partien von Massengütern 
ist abhängig von einer re­ 
präsentativen Stichprobe 
und die ordnungsgemäße 
Verarbeitung. Auch bei ei­ 
ner ln-line-Probennahme, 
um die Produktionspro­ 
zesse zu überwachen oder 
zu steuern, ist eine richti- 

Laarmann Group macht's möglich 

Sparen mit eigener 
Probenvorbereitung 

Für die Probenvorbereitung in der Stahlindustrie hat die Laarmann Group BV aus 
dem niederländischen Roermond ein effizientes System entwickelt, bei dem für 
eine externe Analyse weniger Produkt nötig ist, was eine direkte Einsparung bei 
den Materialkosten mit sich bringt. Darüber hinaus vereinfacht das System die 
Probenvorbereitung derart, dass die Anzahl der Proben erhöht und die Qualität 
des Herstellungsprozesses deutlich verbessert wird. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ge Sampling-Technologie 
von wesentlicher Bedeu­ 
tung. Eine falsch genom­ 
mene oder falsch verarbei­ 
tete Probe führt zu fal­ 
schen Analysen, wodurch 
Produkte fälschlicherwei­ 
se zugelassen (falsch po­ 
sitiv) oder abgelehnt wer­ 
den (falsch negativ). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
In den vergangenen neun 
Jahren hat sich Laarmann 
auf Beratung, Konzeption 
und Entwicklung von Lö­ 
sungen für Massengüter 
und repräsentative Verfah­ 
ren spezialisiert. 
Das junge Unternehmen 
setzt sich dafür ein, dass 
Schüttgutunternehmen die 

Verarbeitung von Proben in 
ihre eigenen Produktions­ 
prozesse implementieren 
und diese nicht an Dritte 
ausschreiben. Die Praxis 
zeigt, dass dies hohe Kos­ 
ten mit sich bringt, schon 
wegen der großen Pro- 

 
 

Der Becherelevator 
füllt über den ver­ 
schiebbaren Trichter 
den daruntergelegenen 
Backenbrecher 

 
duktmengen, die verloren 
gehen. Um sicherzustel­ 
len, dass es zu einer re­ 
präsentati ve n Probe 
kommt, ist es nötig, je­ 
weils mehrere Kilogramm 
zu verschicken, wobei nur 
wenige Gramm für die end­ 
gültige chemische Analy­ 
se benötigt werden. Ganz 

abgesehen von der Frage, 
ob externe Labore die gro­ 
ßen Stichproben repräsen­ 
tativ nehmen, erhalten die 
Unternehmen den Mate­ 
rialüberschuss meistens 
nichtzurück. Die Frage ist, 
was mit diesen oft sehr 
teuren Produkten ge­ 
schieht. 
Daher bevorzugen die meis­ 
ten Betriebe, vor allem 
wenn es sich um größere 
Mengen Wertprodukte 
handelt, ihre Proben selbst 
zu verarbeiten. Bei einer 
korrekten Probenvorberei­ 
tung kann die Menge des 
Materials, das verschickt 
werden soll, auf einige 
Hundert Gramm be­ 
schränkt werden. Es ist 
auch möglich, in einem 
Vorgang eine größere An­ 
zahl von Proben zu neh­ 
men, so dass die Qualität 
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des Schuttgutes mit gro­ 
Berer Sicherheit festge­ 
stellt werden kann. Dar­ 
Ober hinaus spart dieses 
Verfahren nicht nur Mate­ 
rial-, sondern auch Trans­ 
portkosten. 

 
Auch fur die Probenverar­ 
beitung von Rohstoffen fur 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

die Stahlindustrie hat Laar­ 
mann ein effizientes und 
zuverlassiges System ent­ 
wickelt, zum Beispiel fur 
dieHerstellung von rostfrei­ 
em Edelstahl. Die richtige 
Bestimmung der enthalte­ 
nen Legierungselemente 
ist fur die Rostfrei-Herstel­ 
lung von entscheidender 

Der Einfiilltrichter ist 
auf einer Vibrations­ 
rinne situiert die den 
Becherelevator fiillt 

 
 

Bedeutung. Ein Mangel an 
bestimmten Elementen 
fuhrtzu einer minderwerti­ 
gen Stahlqualitat,wahrend 
ein ObermaB die Produk­ 
tionskosten unnotig er­ 
hoht. 
Um den Metallgehalt der 
Rohstoffe zu bestimmen, 
werdenbei einembekann­ 
ten Produzenten die in 
Brocken von 60bis70 mm 
gelieferten Rohstoffe be­ 
probt und anschlieBend 
zerkleinert. Ublicherweise 
fuhren Stahlwerke diese 
Zerkleinerung mittels ei­ 
nes groBen Backenbre­ 
chersdurch, dereineMen- 

ge von 25 kg brechen 
kann (bis zu 10 mm). An­ 
schlieBend wird das Ma­ 
terial unter dem Backen­ 
brecher heraus genom­ 
men, um es in einen Wal­ 
zenbrecher einzufuhren. 
Eine Maschine zerkleinert 
das Material auf eineKor­ 
nung unter 2 mm, dieses 
Probenmaterial wird zur 
Analyse an ein Labor ge­ 
schickt. 

 
Die Installation eines La­ 
armann-Systems hat den 
Reduktionsprozessin die­ 
sem Stahlunternehmen 
bemerkenswert verein­ 
facht, es ermoglicht sozu­ 
sagen ein Knopfdruckni­ 
veau. So wird die Arbeit 
erleichtert, die Anzahl der 
Probennahmen wird er­ 
hoht und die Qualitat des 
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Van Geenen BV verfugt Ober langjahrige Erfahrungen und 
umfangreiches Know-how auf dem Gebiet der Schleif. und 
Polierarbelten von Metallprodukten fOr alle lndustriezweige. 

 
Produkte In unterschiedlichsten Formen und GrOBen von 
geringen Mangen bis zu Senen. warden gemaB Kunden­ 
Speiifizierungen bearbeitet 

 
Zudemist Van Geenen auf die Blechbearbeitung spezialls,ert 

Schleifen/80rsten: samtliche Abmessungsbereiche 
Hochglanzpolieren: 4.000 x 2.000 mm 
Folleren: 14.000 x 2.000 mm 
Alie Dicken, alle Komgr6Ben, alle Ra-Werte 
Doppelseitig m6glich 

 
Unsere Anlagen eigenen sich hervorragend fOr warmgewalzte 
Materialien wieQuartobteche, (Super-) Duplex, XXL- Bleche, etc. 
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