REINIGEN & VORBEHANDELN

Kombinierte Inline-Reinigung- und Entgratung

Hohe Taktzeit

bei niedrigem Restschmutzgehalt

2005 wurde erstmals ein kombiniertes Entgrat- und Reinigungssystem in den Produktionsablauf

bei einem Hersteller von Aluminium-Druckgusskomponenten integriert. Seither ist es im

Dauereinsatz und liefert zuverldssig niedrige Restschmutzgehalte bei hohen Taktzeiten.

iir das Erreichen von anspruchsvol-

len Restschmutzanforderungen
stellt die Gratfreiheit der Bauteile eine
unerlissliche Voraussetzung dar. Neben
bekannten Verfahren wie ECM-, TEM-
oder Biirstentgraten hat sich die Was-
serstrahl-Hochdruckentgratung be-
wihrt — vor oder in den Reinigungspro-
zess integriert. Gerade bei hohen Stiick-
zahlen und verschiedenen Komponen-
ten ist dies eine etablierte Methode.
LPW Reinigungssysteme beschiftigte
sich bereits 2004 mit einem kombinier-
ten Inline-Reinigungs-/Entgratsystem
und installierte dieses ein Jahr spiter
erstmals in den Produktionsablauf von
TCG Herrmann in Bretten.

All-in-One-Losung auf
wenig Raum
Wesentliche Voraussetzungen
fir die Gratfreiheit von Kompo-
nenten werden durch ihre kon-
struktive Auslegung, die Aus-
wahl des verwendeten Materials
sowie durch Art und Weise der
Bearbeitung geschaffen. Haufig
ist es jedoch notwendig, eine ei-
genstindige Operation zwi-
schen der zerspanenden Ferti-
gung und der Reinigung zu in-
tegrieren. Diese Aufgabe stellte
sich auch bei TCG Herrmann.
Das Unternehmen produziert
hochkomplexe, bearbeitete so-
wie einbaufertig montierte
Druckgusskomponenten und
Module aus Aluminium. Dazu
zihlen auch Common Rail-Bau-
teile fiir die Automobilindustrie.
Beim 3-schichtigen Ferti-
gungsprozess dieser Kompo-
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nenten kommt es hauptsichlich auf ei-
ne hohe Verfugbarkeit in Kombination
mit einem der Produktion angepassten
Durchsatz an. Ein optimales Reini-
gungs- und Entgratergebnis ist schlicht
Voraussetzung. Eine kompakte All-in-
One-Losung von LPW brachte den Er-
folg: Mit dieser wird das verschmutzte,
bearbeitete Teil entgratet, auf Rest-
schmutzanforderungen gereinigt und
getrocknet sowie abgekiihlt zur Verfii-
gung gestellt. TCG Herrmann hatte im
Vorfeld bereits Erfahrungen mit Ein-
kammer-Tauchanlagen von LPW ge-
macht, Doch durch die gestiegenen An-
forderungen entstand der Bedarf an ei-

Aluminium-Werkstiicke vor der Einfahrt in die Vorreinigungs-
station bei TCG Herrmann

Die Hochdruck-Lanze vor Einfahrt in das Werksttick

nem kombinierten Entgrat- und Reini-
gungssystem.
Die zu beriicksichtigenden Parame-
ter waren unter anderem:
— Circa 1 Mio. Teile/a bei Rest-
schmutzanforderungen von
<200 um
—  Maximal 5 mg/Teil, metallische
Spédne <200pm
— Bohrungs- und Flichenentgratung
—  Gleichzeitige Bearbeitung von
zwei Werkstiickreihen auf Paletten
— Bei 14 Teilen pro Palette ein An-
lagentakt von 80 Sekunden
— Fanfverschiedene Werkstiicke
und -groflen mit unterschiedlichen
Bohrungen zur Entgratung bei
entsprechender Taktzeit

Integrierte
Teile-Erkennung

»Das entsprechende Anlagen-
konzept wurde gemeinsam mit
TCG Herrmann im Rahmen
eines Workshops und durch
viele technische Gespriche ent-
wickelt. Dabei war die zentrale
Frage, ob es moglich ist, die
gewiinschte Taktzeit mit dem
bendtigten Reinigungswert zu
erzielen,” so LPW-Geschiifts-
fithrer Gerhard Koblenzer. Das
Ergebnis war schliellich die
PowerJet Inline-Losung mit
einer Durchsatzleistung von
6 Sekunden pro Bauteil und
einem Druck von 450 bar.

Die Vorreinigung erfolgt in
einer Einkammertauchanlage.
Bei der anschlieBenden Hoch-
druckentgratung werden die
relevanten Bohrungen mit
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Restschmutzanalyse

Malstab:

Analyse-Nr.: HDW KW 06 Herrmann
Technische Sauberkeit nach VDA Bd. 19
Extraktion
Menge [mi]: 300 ml Filterart: | 5 pm Filter
. Gewicht [mg]: 10,2mg
Mikroskopische Analyse 7

X:6,4 um/Pxl Y:6,4 ym/Pxl  Auswertedurchmesser [mm]: 44,0

auf Filtermembran
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Grofkter metallischer Partikel

: Partikel ohne Fasern gezahit
Bemerkungen:

Priifdatum: ' 06.02.2012

GréBter nichtmetallischer
(nichtfaseriger) Partikel

2 Definition Faser: Nichtmetallisch, Kompaktheit < 30 % oder Linge/Breite > 10.

Priifer:

Mit dem kombinierten Entgrat- und Reinigungssystem kann TCG Herrmann die Restschmutz-

anforderungen von <200 um am Bauteil erftillen

HD-Lanzen gezielt angefahren. Ein ver-
fahrbarer Wasserfriser ist fiir die Ober-
flichenentgratung zustindig. Das Sys-
tem verfiigt Giber eine integrierte Teile-
Erkennung sowie einem Vakuumtrock-
nungsprozess im dritten Behandlungs-
schritt. Zum Schluss werden die Bautei-
le im Auslauf als Vorbereitung fiir die
Montage auf Raumtemperatur gekiihlt.
Manfred Haury, Betricbsleiter bei TCG
Herrmann: ,Die Reinigungsqualitdt
war von Anfang an hervorragend. Re-
gelmiflig genommene Wasserproben
ergeben Partikel < 150 pm.“

Seit der Inbetriebnahme 2006 lauft
die Maschine komplett ausfallsfrei in 18
bis 21 Schichten pro Woche. Trotzdem
gab es zu Beginn Anlaufschwierigkei-
ten, etwa die anfinglichen Probleme bei
der prozesssicheren Vakuumtrocknung
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innerhalb der geforderten Taktzeit, die
jedoch im Laufe der Zeit ausgemerzt
wurden. Auflerdem gestaltete sich die
sichere Teile-Erkennung zur Zuord-
nung der richtigen Bearbeitungsfolgen
in der Hochdruckbehandlungszone als
schwierig. Die anfiangliche Sorge, dass
die Hochdruck-Umschaltventile den
Wechselbelastungen in sehr kurzen
Zeitabstinden nicht standhalten konn-
ten, bewahrheitete sich nicht.
Desweiteren sind sich LPW und
TCG Herrmann einig, dass man bei einer
Neukonzeption des Systems aus der ge-
sammelten Erfahrung heraus heute bei-
spielsweise die Konstruktion der einzel-
nen Behandlungskammern anders be-
werten wiirde. Denn aus Sicht der In-
standhaltung sollten diese nicht direkt an-
einander folgen, sondern besser getrennt

sein — das klassische Dilemma zwischen
Zuginglichkeit und Flichenverbrauch.

Anwendung bei hohen

Stiickzahlen

Das kombinierte Entgrat- und Reini-

gungssystem von LPW ist trotz allem

ein hochleistungsfihiges System und

eignet sich im Besonderen fiir Anwen-

der mit hohen Stiickzahlen bei unter-

schiedlichen Bauteilgeometrien. Auch

nach sechs Jahren Dauerbetrieb ist die

Anlage in punkto Leistungsfihigkeit er-

folgreich im Einsatz:

— Der Wasserwechsel erfolgt alle
drei Monate

—  Kleine Wartung: Halbjéhrlich mit
Austausch der Hochdruckwasser-
werkzeuge

— Grofie Wartung: Einmal im Jahr

__ Reparaturen: jihrliche Uberho-
lung der HD-Pumpe

— Hohe Verfligharkeit mit iiber 98%

__ Tatsachlicher Jahresdurchsatz 2011:
1,7 Mio. Teile im 3-Schichtbetrieb
mit 18 bis 21 Schichten/ Woche

Manfred Haury von TCG Herr-
mann resiimiert: ,,Die Anlage leistet uns
seit 2006 durchweg gute Dienste. Sie
tberzeugt durch ihre Bedienerfreund-
lichkeit, die robuste einfache Ausfiih-
rung und ihre einwandfreie Mechanik.
Neben den vorgegebenen Wartungs-In-
tervallen waren seither keine zusitzli-
chen Instandhaltungsarbeiten nétig.”

Die Erfahrungen aus diesem Pilot-
projekt flossen auch in die weiteren An-
lagen-Konzeptionen bei LPW ein. So
wurde die Hochdruckwasserstrahltech-
nologie in das bestehende modulare Rei-
nigungsanlagenkonzept der Baureihe
Power]et integriert. Des Weiteren erfolg-
te eine Neuentwicklung des Inline-Bela-
desystems fiir den Transfer des Reini-
gungsguts zwischen den Behandlungs-
schritten. Die Nutzung moderner RFID-
Technologie fir die zuverldssige Teile-
Erkennung rundet das Profil ab.

Dirk Konzok

LPW Reinigungssysteme GmbH,
Riederich, Tel. 07123 38040,

dirk konzok@
Ipw-reinigungssysteme.de,
www.|pw-reiniqungssysteme.de
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