STRAHLEN

Strahllosung mit hohem Automatisierungsgrad

Kurbelwellen zuverlassig entzundern

Um eine absolut zunderfreie Oberflache herzustellen, werden die bei ThyssenKrupp Gerlach

geschmiedeten und vergiiteten Kurbelwellen strahltechnisch bearbeitet. Das Unternehmen

investierte dafiir in ein innovatives Strahlsystem. Integriert in einen vollautomatischen

Produktionsablauf werden auf dieser Strahlanlage 150 verschiedene Kurbelwellentypen

optimiert entzundert.

ie in Homburg ansissige Thyssen-

Krupp Gerlach GmbH ist zusam-
men mit den internationalen Standor-
ten der ThyssenKrupp Forging Group
einer der fithrenden Anbieter ge-
schmiedeter und bearbeiteter Kurbel-
wellen. In Forschung und Entwick-
lung arbeitet das saarlandische Werk
an hoherfesten Stdahlen und alternati-
ven Fertigungsverfahren, die zu einer
Gewichtsreduzierung und damit ge-
ringerem Kraftstoffverbrauch und re-
duzierter Abgasbelastung fiihren. Die
jahrlich rund sechs Millionen in Hom-
burg gefertigten Kurbelwellen kommen
unter anderem fiir Reihen-, Boxer-, V-,
VR- und W-Motoren in Personenwa-
gen, Nutzfahrzeugen und Motorri-

Die Kurbelwellen sind nach dem Vergtiten stark mit hartnackigem Zunder verunreinigt.

dern zum Einsatz. Das Portfolio um-
fasst rund 150 verschiedene Typen.
Nach dem Schmieden werden die
Kurbelwellen in einem speziellen Ver-
fahren vergiitet. Sie weisen danach eine
dicke und hartnéckige Zunderschicht
auf. Da die anschlieflende Risspriifung
und die mechanische Bearbeitung ei-
ne absolut zunderfreie Oberfliche er-
fordern, werden die Wellen gestrahlt.
»Bei unserer bisherigen Strahlan-
lage war das Handling der Kurbelwel-
len sehr arbeits- und mannintensiv und
stellte letztendlich ein Unfallrisiko dar.
Daher wollten wir diesen Prozess opti-
mieren und haben uns fiir die Investiti-
on in ein neues Strahlsystem entschie-
den®, berichtet Stefan Nussbaum, Lei-
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Dies und die teilweise sehr schmalen Wangenabstande stellen beim Strahlen eine

Herausforderung dar.
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ter der Vergiiterei bei ThyssenKrupp
Gerlach.

Das Strahlergebnis stellte die we-
sentliche Anforderung dar. Dafiir sollte
die neue Anlage ein gezieltes Strahlen
bei allen unterschiedlichen Kurbelwel-
lentypen ermdglichen. Die zweite Pra-
misse war, dass die neue Strahlanlage
ohne bauliche Mafinahmen wie Fun-
dament oder Dachaufbauten integriert
werden musste. ,,Wir haben anfing-
lich mit zehn Anlagenherstellern ge-
sprochen, von denen vier in die enge-
re Wahl kamen. Entschieden haben wir
uns dann fiir das Konzept der RKWS
2x2 von Rosler. Die Anlage ist klein,
kompakt und weist einen sehr hohen
Automatisierungsgrad auf®, erklart
Stefan Nussbaum.

Teilespezifische
Bearbeitungsprogramme

Um diesen hohen Automatisierungs-
grad zu erzielen, wurden zunichst fiir
vier der rund 150 Kurbelwellentypen
teilespezifische Programme entwickelt
und in der SPS der Anlage hinterlegt.
Ausgewihlt dafiir wurden Wellen mit
unterschiedlichen Langen sowie die Ty-
pen mit den komplexesten Geometrien
und dem engsten Wangenabstand. Ins-
besondere Letztere stellen beim Strah-
len eine Herausforderung dar.

Die Programme beinhalten die
Strahlzeit, Turbinen- und Werkstiick-
rotationsgeschwindigkeit, Oszilla-
tionsweg sowie die Turbinenstrahlwin-
kel, um ein optimales Strahlergebnis zu
erzielen. Die Ermittlung dieser Daten
fiir den Strahlprozess erfolgte durch
Computersimulation sowie durch Ver-
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suche. Ein in die Anlage integriertes
Wegemesssystem gewdhrleistet, dass
die definierte Position der Teile unter
den Strahlturbinen genau eingehalten
wird. Das Strahlbild ist durch eine elek-
trisch verstellbare Lineareinheit stu-
fenlos einstell- und anpassbar. Da bei
der Strahlanlage auch die Anpassung
der Werkstiicktriger in den Beladesta-
tionen an den jeweiligen Kurbelwellen-
typ automatisch erfolgt, sind keinerlei
manuelle Arbeiten erforderlich.

Ab dem Schmieden bis zur
Sichtprifung mannlos

Die Kurbelwellen werden nach dem
Schmieden und Abkiihlen mit einem
Hingebahnférderer zur fundamentlos
aufstellbaren Strahlanlage transpor-
tiert. Hier iibernimmt ein Handling-
system die Kurbelwellen und iibergibt
sie an eine Richteinheit. Der Roboter
der Strahlanlage befordert die Wellen
dann in den bereits auf sie eingestell-
ten Werkstiicktrager der Beladeeinheit,
die mit zwei Stationen ausgestattet ist.
Dies ermdglicht, zwei einfache Kurbel-
wellen gleichzeitig zu strahlen oder ei-
ne komplexe Kurbelwelle auf zwei Sta-
tionen und somit mit zwei verschiede-
nen Turbinendrehrichtungen.

Nach dem SchliefSen der Strahl-
kammer wird die Strahlmittelzufuhr
freigegeben, gleichzeitig beginnt die
Kurbelwelle auf dem Werkstiicktriger
zu rotieren und oszillieren. Diese Be-
wegungen tragen dazu bei, dass auch
kritische Bereiche zwischen den Wan-
gen von Zunder befreit werden. ,Die
Moglichkeit der automatischen Strahl-
winkelverstellung sowie die Rotation
und Oszillation wihrend der Bearbei-
tung der Teile, hat uns ebenfalls sehr
gut gefallen und wurde uns von keinem
anderen Anlagenhersteller angeboten®,
kommentiert Stefan Nussbaum.

Fiir die erforderliche Strahlintensi-
tat sorgen vier Long Life Strahlturbinen
Gamma 520, die mit einer Antriebsleis-
tung von jeweils 37 kW bis zu 4,5 Ton-
nen Strahlmittel pro Minute auf die
Kurbelwellen beférdern. Diese Hoch-
leistungsturbinen verfiigen tiber Wurf-
schaufeln mit zwei Arbeitsflichen. Die
Drehrichtung der Turbinen ist an die
zu bearbeitende Kurbelwelle angepasst
und ebenfalls in der SPS hinterlegt. Im
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Die fiir das komplett vollautomatische Strahlen unterschiedlicher Kurbelwellen konzipierte

Strahlanlage benétigt kein Fundament

Vergleich zu herkémmlichen Turbinen
erzielen Gamma Turbinen eine bis zu
30 Prozent hohere Abwurfgeschwin-
digkeit und zeichnen sich durch extre-
me Verschleififestigkeit aus.

Angepasst an hohen
Strahlmittel-Durchsatz

Der Verschleifischutz der Anlage ist op-
timal auf den hohen Strahlmitteldurch-
satz abgestimmt. So besteht die Strahl-
kammer aus 10 mm Manganstahl. Im
Strahlbereich verfiigt sie auflerdem
tiber hochverschleififeste, austausch-
bare Schutzplatten aus Manganstahl
(10 mm) beziehungsweise geharte-
tem Werkzeugstahl (20 mm), aus dem
auch die Werkstiickaufnahmen gefer-
tigt sind.

Am Boden der Strahlkammer
verhindern mit Strahlmittel gefiill-
te Wannen, dass im Bereich der Hot-
spots direkt auf die Auskleidung ge-
strahlt wird. Auch dies triagt zu einer
Minimierung des Verschleifies und
zu einer hohen Anlagenverfiigbarkeit
bei. Das Strahlmittelaufbereitungs-
und -transportsystem ist ebenfalls an

den hohen Strahlmitteldurchsatz an-
gepasst.

Ein besonderes Augenmerk legten
die Konstrukteure auch auf eine ho-
he Wartungsfreundlichkeit der Anla-
ge. Sie basiert einerseits auf einer gu-
ten Zuganglichkeit zu allen servicerele-
vanten Komponenten. Andererseits ist
die Anlage mit einer Kranbahn mit He-
beziigen ausgestattet, die eine einfache
und schnelle Wartung der Turbinen er-
moglichen. |

Kontakt:

Rasler Oberflachentechnik, 96190 Untermerzbach,
Tel. 09533 9240, info@rosler.com,
www.rosler.com
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