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RC55-4x2B — Die Losung fiir hohere Beanspruchung
Dual-Shotpeening von Getriebeteilen

Zukiinftige Getriebegenerationen sind hérteren Belastungen ausgesetzt. PSA Peugeot Citroén bereitet die Komponenten darauf durch gleichzeitiges
Shotpeening mit unterschiedlichem Strahlmittel vor.

CO2Emission und Verbrauch reduzieren sowie
Sicherheit und Komfort sténdig weiter erhdhen,
sind geforderte Pramissen der Kunden an PSA
Peugeot Citroén. Der franzésische Autobauer ent-
wickelt dafir innovative Aggregate, die bei ho-
her Leistung kraftstoffeffizient arbeiten. Dies macht
Komponenten erforderlich, die extremen Belastun-
gen Stand halten und sich durch enge Toleranzen
auszeichnen. So auch die Bauteile der neven Ge-
triebe-Generationen. Um Eigenschaften wie Fes-
tigkeit, VerschleiBbestcéndigkeit und Lebensdauer
hochbeanspruchter Komponenten, beispielswei-
se Wellen und Zahnrader, zu verbessern, arbeitet
PSA Peugeot Citroén mit einem innovativen Shot-
peening-Systfem von Résler. Es ermaglicht, dass
die Teile mit zwei unterschiedlichen Strahlmitteln
in einem System oberflachenverdichtet werden.

MaBgeschneiderter Strahlprozess

Die fir den Autobauer konzipierte, automatische
Drehtisch-Anlage verfigt Gber finf Arbeitsstatio-
nen, die durch Wande aus Manganstahl vonei-
nonder getrennt sind. Jede Stafion ist mit zwei
Satelliten ausgestattet. Dadurch kénnen gleichzer-
tig zehn — auch unterschiedliche — Getriebeteile
oberfléchenverdichtet werden. Die Almenwerte

fur die verschiedenen Teile liegen zwischen 0,45
und 0,6 mmA.

Pro Safellit strahlen jeweils vier Disen zundchst

Die Shotpeening-Anlage mit fiinf Arbeitsstationen und jeweils
zwei Satelliten ermdglicht das gleichzeitige Oberflachenver-
dichten verschiedener Getriebeteile mit zwei unterschiedlichen
Strahlmitteln.

gréberes und dann feineres Stahlkorn (G2, 700
Hv) auf die Teile. Die durchschnitfliche Strahlzeit
fir zwei Teile betréigt 30 Sekunden. Nach dem
letzten Strahlprozess werden die Werksticke
durch einen Inkjetdrucker markiert. Dies schlieft
die Gefahr aus, dass nicht oder unvollsténdig
oberfléchenverdichtete Getriebeteile verbaut wer
den.

Um den Dual-Shot zu realisieren, wurde die An-
lage mit zwei unabhdngig voneinander arbeiten-
den Strahleinheiten ausgestattet. Das Strahlmittel
wird jeweils Uber Doppeldruckkessel zugefihrt.
Die kontinuierliche Uberwachung von Strahlmit
telmenge, Strahldruck und Luftdurchsatz sorgt fisr
hohe Prozesssicherheit und reproduzierbare Er-
gebnisse. Bei verschiedenen Teilen wird in einem
Speziallabor kontrolliert, ob eine Druckeigen-
spannung von mindestens 1.000 Mpa induziert
wurde.

Spezifische Teileaufnahme sichert schnellen
Wechsel

Fur die unferschiedlichen Getriebeteile mit Ab-
messungen von 200 mm Durchmesser und 32
mm Dicke beziehungsweise bis zu 380 mm Lan-
ge und 60 mm Durchmesser konzipierte Rosler

Hingebahn-Durchlavfstrahlanlage fiir unterschiedlichste Stahlteile

Sauber gestrahlt fir einen zweiten Einsatz

Voraussetzung fir haltbare Lackierungen sind optimal gestrahlte Teile - insbesondere bei Geréten zum Schneerdumen und Brennholzschneiden. Die norwe-

gische Duun Industries AS entschied sich fir das vollautomatische Hiangebahn-Durchlaufstrahlsystem RHBD 15/20-K.

Die im norwegischen Asen ansassige Duun Indus-
tries AS fertigt Schneepflige und —frésen sowie
Sandstreuer als Anbaugerdte fir Traktoren. AuPer-
dem produziert das 1956 gegrindefe Familien-
unternehmen Sége-Spaltautomaten fir die Brenn-
holzbereitung. Die Fertigungstiefe dabei ist grof3:
Das als dekapierter Stahl angelieferle Material
wird im Unternehmen mit Laserschneidmaschinen
in Form gebracht, geschweift, gestrahlt, pulver-
beschichtet und montiert. Um den bisher manuell
durchgefihrten Strahlprozess technisch und wirt-
schafilich zu optimierten, investierte Duun in eine
Strahlanlage. Sie sollte angrenzend an die Pulver-
beschichtung platziert werden, was durch die zur
Verfigung stehende Fléiche sowie die Hallenhéhe
eine Herausforderung darstellte. ,Dass wir uns fir
die Lésung von Rasler entschieden haben, lag ei-
nerseits an der Technik und Konstruktion der Anla-
ge. Anderseits war das Preis-/leistungsverhalinis
iberzeugend und die Zusammenarbeit mit Résler
sehr konstruktiv”, so Betriebsleiter Roald Duun.
System und Prozess bedarfsgerecht ausgelegt
Das kundenspezifische Strahlsystem basiert auf

der Hangebahn-Durchlaufanlage RHBD 15,/20K.

Es ermoglicht die Einzel und Chargenbear-
beitung von Blechen, Profilen und komplexen
SchweiBkonstrukfionen mit Abmessungen bis zu

4.000 x 1.600 x 2.000 mm (xBxH) und einem

maximalen Gewicht von zwei Tonnen. Fir den

Exakt an die &rilichen Gegebenheiten angepasst, ermaglicht die Hangebahn-Durchlaufstrahlsystem RHBD 15/20-K das vollauto-
matische Strahlen von Blechen, Profilen und komplexen SchweiBkonstruktionen.

Teiletransport wurde das bestehende Power &
Free Férdersystem der Pulverbeschichtungsanlo-
ge durch Résler erweitert. Die Einstellung der Pro-
zessparameter wie beispielsweise die Durchlauf-
geschwindigkeit erfolgt Uber teilespezifische, in

gemeinsam mit PSA Peugeot Citroén feilespezifi-
sche Werkzeugaufnahmen. Diese gewdhrleisten
nicht nur eine absolut prazise Positionierung der
Teile, sondern auch den Wechsel innerhalb von
nur 1O Minuten.

Herausforderung Strahlmittelaufbereitung

Der Einsatz unterschiedlicher Strahlmittel in einer
Anlage machte eine sehr effektive Aufbereitung
erforderlich. Daftr wird das Stahlkorn nach der
Windsichtung durch eine Siebeinrichtung trans-
portiert, die es zuverlassig nach Gréfde trennt.
Das speziell fir die Automobilindustrie ausgeleg-
te Filtersystem mit aufomatischer Feuermelde- und
Léscheinrichtung erfillt die Klasse St1 der ATEX
Richtlinie. Dariber hinaus ist am Auslass der Ge-
bléseeinheit ein Sensor integriert, der die Staub-
konzentration misst.

Ausschlaggebend bei der Entscheidung fir die
Shotpeening-Anlage von Résler waren einerseits
das maPgeschneiderte, technische Konzept und
die Kompetenz bei der Auslegung von Dual
Shotpeening-Prozessen. Andererseits die guten
Erfahrungen mit den sieben Anlagen, die bei PSA
Peugeot Citroén bereits im Einsatz sind.

der Anlagensteuerung hinterlegte Programme. In
der Strahlkammer sorgen acht Turbinen des Typs
Hurricane H 42 mit einer Antriebsleistung von je-
weils 11 kW fir die erforderliche Strahlintensitt
um Rost, Zunder sowie Riickstéinde aus dem Laser-
schneid- und SchweilBprozess zu entfernen.

Da aufgrund der Platzverhélinisse kein komplet-
ter Durchlauf realisiert werden konnfe, erhalt die
Steverung Uber einen Sensor das Signal, dass
das Werksfiick oder die Charge vollsténdig ge-
strahlt ist und schalfet in den ,Rickwértsgang”.
Auf dem Rickweg werden die Teile in der Einlauf-
kammer gestoppt und Strahlmittelreste manuell mit
einem Industriestaubsauger entfernt.

Die Luft- und Strahlmittelaufbereitung wurde durch
einen Deckendurchbruch zwischen Erdgeschoss
und Dachgeschoss platziert. Das als Huckepack-
lésung ausgefthrte Filtersystem spart zwischen
zehn und 15 Quadratmeter Fléche. Ein so ge-
nannter Polizeffilter, der dem Standardfilter nach-
geschaltet ist, reduziert den Staubgehalt auf unter
1 mg. Dies ermdglicht, dass die gefilterte Luft in
der kalten Jahreszeit in die Halle zurickgeleitet
werden kann.
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Stephan Résler

Gesellschafter
. Geschdftsfihrer der Rosler
. Oberfldchentechnik GmbH

Strategische Ziele klar definiert!

War der Optimismus gerade in der Maschinenbau-
branche im vergangenen Jahr eher verhalten, so ist
er nun umso deutlicher spirbar. Wir gehen dabei
gestérkt aus dem Krisenjahr. In den vergangenen
Monaten konnfen wir einen Anstieg des Aufiragsein-
gangs im Durchschniit Gber alle Produktionsbereiche
hinweg von iber 60 Prozent gegeniiber dem Vorjah-
reszeifraum verzeichnen.

Die Durchfihrung von Kurzarbeit wéhrend der Krise
um Auslastungsschwankungen zu iberbriicken, hat
sich fir uns als absolut hilfreiches Instrument erwie-
sen. Wir mussten frotz erheblicher UmsatzeinbuBen
keinen einschneidenden Personalabbau vornehmen,
so dass wir Ende letzten Jahres umgehend auf das
Wirtschaftswachstum reagieren konnten. Inzwischen
arbeiten wir wieder an der Kapazitétsgrenze. Um
den weiteren prognostizierten Auftragseingang be-
wadltigen zu kénnen und die strategischen Ziele zu
erreichen, haben wir erhebliche Umstrukturierungs-
maBnahmen durchgefiihrt. Es blieb ,kein Stein auf
dem anderen”, alle internen Prozesse wurden hin-
terfragt, neu gestaltet und der Fertigungsbereich als
geschlossene Prozesskelte reorganisiert. In weiteren
Schritten werden in den kommenden drei Jahren alle
weltweiten Résler-Niederlassungen den  gleichen
ReorganisationsmaBnahmen unterzogen. Cleichzei-
tig wird unsere US-Niederlassung in Batile Creek,
Michigan, bis Mitte 2011 um weitere 33.500 gm
Produktions- und Verwaltungsflache vergréfert wer-
den. Damit wollen wir das vorhandene Marktpoten-
tial in Nordamerika zielgerichteter und aggressiver
angehen.

Weitere Meilensteine zu Erreichung unserer strate-
gischen Ziele (Markifihrerschaft in der Strahltechnik
und Erhalt der Fihrungsposition in der Gleitschliff-
technik) sind zum einen die Kooperation mit den
Unterehmen Behringer GmbH und Vernet Behringer
zu Partners 4 Steel und die Kooperation mit Haas
Schieifmaschinen GmbH. Uber beide berichten wir
in dieser Ausgabe unseres Firmenjournals.

Der markanteste Schritt war gleich zu Beginn dieses
Jahres die Ubernahme von Rutten, dem Spezialis-
ten fiir Hochleistungsturbinen. Diese erméglicht uns
Hochleistungssirahlanlagen nun noch gezielter an
Kundenanforderungen anzupassen. lesen Sie dazu
mehr in diesem CHIP.

Viel Spal3 beim Lesen!

Rosler iibernimmt Turbinen-Spezialisten Rutten

Erweitertes Turbinen-Programm fiir Strahlanlagen

Die Ubernahme des renommierten, belgischen Turbinen-Spezialisten Rutten zu Beginn diesen Jahres erméglicht
Résler, Hochleistungsstrahlanlagen noch gezielter an kundenspezifische Anforderungen anzupassen.

Rutten, seit mehr als 20 Jahren Weltmarktfihrer
auf dem Gebiet der long Life Strahlturbinen, hat
sich bestéindig auf Innovationen in der Turbinen-
Strahltechnik  konzentriert.  Inzwischen  umfasst
das Programm spezifische Konstruklionen mit
gekrimmter Wurfschaufel bis hin zur Gamma-Y®-
Strahlturbine. Die Einzigartigkeit dieser C- und
Gamma-Y®Turbinen belegen zahlreiche Patente,
die beispielsweise die besondere Ausprégung
der YWaurfschaufeln mit zwei Arbeitsfléchen be-
freffen.

Durch die Ubernahme werden die Rutten Turbinen
zukiinftig aggressiver durch Résler Strahltechnik
vermarktet, damit einem gréfBeren Anwenderkreis
offeriert und in das Résler Produktprogramm ein-
gegliedert. Diese Integration der Entwicklung und
Montage der Turbinen wird sukzessive in den
ndchsten 12 Monaten an den Standort Unter-
merzbach erfolgen.

Gesellschafter  Geschéftsfihrer  Stephan  Résler
zu der Ubernahme von Rutten: ,Die Akquisition
dieser kleinen Perle ist ein weiterer Mosaikstein
in unserer Strategie den Marktanteil im Bereich
Strahltechnik stetig zu erweitern und den Kunden
die am Markt besten und effizientesten L&sungen
zu biefen.”

Turbinen mit gekrimmten Wurfschaufeln - die
C-Turbinen

Zu den Vorteilen dieser zahlt die mit 130 m/s
(bei 3000 U/min.) deutlich héhere Abwurfge-

schwindigkeit des Strahlmittels gegentber konven-
tionellen Schleuderrédemn. Weiterhin erméglichen
sie eine Steigerung der Aufprallenergie von bis
zu 70% sowie eine bessere Ansfrahlung schwer
zuganglicher Flachen. Einen wesentlichen Beitrag
zur oplimalen Auslegung der Anlagen an die spe-
zifische Anwendung leistet auch die Méglichkeit,
das Strahlbild durch jeweils drei kalibrierte Model-
le pro Turbinentyp anzupassen: So lésst sich der
Strahlmittelstrahl beispielsweise stark konzentrie-
ren, es kann mit einem normalen Strahl gearbeitet
bzw bei Blechen die breitgefécherte Variante ge-

Gleitschleifen grofier Getriebe- und Lagerteile

Minimierte Kosten bei maximaler Prozesssicherheit

Die fiir eine optimale Funktion groBer Getriebetei-
le definierte Oberfléichenrauigkeit wird Ublicher-
weise in zeit und kostenintensiven CNC-Schleif-
prozessen hergestellt. Résler hat dafir einen
Gleitschliff-Prozess entwickelt, der die Kosten im
Vergleich zur CNC-Bearbeitung auf rund ein Drit
tel senken kann. AuBerdem lassen sich mehrere
Teile gleichzeitig bearbeiten.

Je nach Bauteil, kommen Rund- oder Trogvibrato-
ren zum Einsatz, die fir Teile mit einem maxima-
len Gewicht von bis zu drei Tonnen und einem
AuBendurchmesser bis 2500 mm ausgelegt sind.
Die Bearbeitung der Verzahnungsteile erfolgt mit
einem speziell fir diese Anwendung weiterentwi-
ckelten Schleifkérper. Dieser gewdhrleistet, dass
die Toleranzen der Zahnflanken eingehalten wer-
den und auch die lagersitze der Werksticke im
Innenbereich gegléattet werden.

Ein weiterer positiver Nebeneffeki dieses Cleit-

schliffprozesses ist die Glattung oder Einebnung
der bei der Herstelling entstandenen Rauig-
keitsspitzen. Daraus ergeben sich verschiedene
Vorteile: Zum einen kann das Rundin der Teile
enffallen und es wird die Gefahr des Micropit
fings verringert, welches sich unter Druckein-
wirkung bilden kann. Zum anderen wird die

Beim Gleitschleifen von groBen Getriebe- und Lagerteilen
werden Rauigkeitswerte von Ra 0,02 pm erreicht.

Industrielles Aluminiumrad-Finishing mit Gleitschlitftechnik

Perfekter Riiderglanz fiir Premiumkarossen

Ob geschmiedet oder gegossen - bei der R? Felgenveredelung werden die Aluminiumréder von Luxuslimousinen und Sportwagen auf Hochglanz poliert.
Dabei sorgt Gleitschlifftechnik von Résler fir kurze Bearbeitungszeiten, hohe Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit.

Kunden der R? Felgenveredelung GmbH sind
namhafte Serienhersteller von Aluminiumrédemn.
Sie senden jeden Monat zwischen 4.000 und
5.000 exklusive Leichimetallréder unferschied|i-
cher Designs zum Oranienburger Unternehmen.
Dort erhalten diese durch eine Kombination aus
mehreren Schleif- und Polierschritten eine brillante
Optik.

Fur die Bearbeitung vom Rohguss oder Schmie-
dezustand bis zur perfekt polierten Oberfléiche
hat R2 rund 60 Tauchschleif (TSA- und Felgen-
bearbeitungsanlagen (FBA 24 Turbo) von Résler
im Einsatz. ,Durch die Rasler Technologie kénnen
wir die Réder mit minimalem manuellem Aufwand
bearbeiten und die hohen Anforderungen der
Automobilindustrie, insbesondere im Premiumseg-

ment, erfillen”, so Dirk Gather, Geschaftsfihrer
der R? GmbH. Bei einem typischen Prozess durch-
laufen die Rader zundchst verschiedene Vor- und
Feinschleifstufen in Tauschschleifanlagen. ,Diese
Anlagen sind Hochgeschwindigkeitsmaschinen
und sehr flexibel fir unterschiedlichste Raddesigns
einsefzbar. Dazu gibt es eigentlich nichts Ver
gleichbares am Markt”, beschreibt Dirk Gather.
Die Roslereigene Entwicklung und  Produkfion
der Schleitkérper fir die unferschiedlichen Be-
arbeitungsstufen stellt sicher, dass diese opfimal
auf die jeweilige Anwendung abgestimmt sind.
Das heiPt in diesem Fall, dass sie einerseits kur-
ze Bearbeitungszeiten, andererseits eine hohe
Abtragleistung  bei minimalem Eigenverschleif®
gewdhrleisten. Den letzten Schliff oder genauer

die Spiegelglanzpolitur erhalten die
Rader in der kompakien FBA 24
Turbo, die fir die Bearbeitung von
Rédern bis 24" ausgelegt ist. Ge-
geniber herkémmlichen Maschinen
mit 2-Motorentechnik bietet die FBA
eine leistungssteigerung von bis zu
120 Prozent.

Je nach gewinschter Oberfléichen-
qualitét, und
Raddesign liegt die Gesamtbearbei-

Ausgangszustand

fungszeit zwischen zwei und neun
Stunden. Nachdem die Rader beim
Felgenhersteller noch eine Endlackie- =
rung erhalten haben, gehen sie zu i die
Automobilherstellern und Edeltunern.

Bearbeitung von monatlich 4.000 bis 5.000 Rédern verfigt R? iber
rund 60 TSA und FBA 24 Turbo.

wahlt werden. Weitere Merkmale dieser Turbinen
sind ihre extrem hohe VerschleiBfestigkeit durch
Einsatz von ulira-hochfesten Legierungen und ein
geringerer Strahlmittel- und Energieverbrauch.

Schaufeln mit zwei Arbeitsflachen zur Drehrich-
tungsumkehr

Jiingste Entwicklung von Rutten ist die Gamma-Y*-
Turbine, deren Wurfschaufeln iber zwei Arbeits-
fldchen verfigen — in sogenannter Y-Form. Dies
ermdglicht die einfache motorische oder manuelle
Umkehr der Drehrichtung, um die Strahlzone zu
vergréBern. Dariber hinaus lésst sich mit diesen
Turbinen die Lagerhaltung minimieren und das Ri-
siko einer fehlerhaften Montage beseitigen.

Dank des Einsatzes hochfester legierungen bie-
fen diese im Vergleich zu den Standzeiten kon-
ventioneller Turbinen eine acht bis 16mal hohere
VerschleiBfestigkeit. Aufgrund dessen bestehen
auch die Vorbeschleuniger und Strahlbildregler
aus zwei Werkstoffen. So sind bei den Strahlbild-
reglern die VerschleiBzonen mit Stegen aus einer
hochfesten legierung bestiickt.

Problemlose Umriistung bestehender Anlagen
Die mit einem direkten und indirekten Antrieb zur
Verfigung stehenden Rutten Turbinen mit gekrimm-
ter und doppelter Arbeitsflache bietet Résler auch
for die Umristung bestehender Strahlanlagen.

Reibung im Cetriebe verringert, was zu ver-
langerten  Wartungsintervallen  fohrt.  Mit  die-
sem Prozess lassen sich Rauigkeitswerte von
Ra 0,02 pm erreichen, wobei sich die Bearbei-
tungszeit nach dem Ausgangzustand richtet.

Sie liegt beispielsweise bei einer Ausgangsrauvig-
keit von ca. Ra 0,9 pm und einem Bearbeitungs-
ergebnis von Ra 0,35 bei rund zwei Stunden.

Maschinell statt manuell

Eingesetzt wird dieser Cleitschliffprozess auch
for Anwendungen, die bisher manuell erfolgten,
beispielsweise dem Schleifen der Lauffléichen von
GroBlagern und dem Entgraten grofier Messing-
kafige fir GroBlager. Entscheidungsgrundlage fiir
die Umstellung ist nicht nur die Kosteneinsparung,
sondern vor allem die hohe Prozesssicherheit des
Verfahrens sowie die Reproduzierbarkeit des Be-
arbeitungsergebnisses.

A
(Y
——

\

LTV TP

R



PARTNERS FOR STEEL

RRB 42/6 — Konservierungslinie fiir hochste Anforderungen an Wirtschaftlichkeit und Qualitiit R i

Partners 4 Steel —Vernet Behringer, Behringer und Rosler

Die Spezialisten auf dem Gebiet der Bohr-, Séige und Strahltechnik kooperieren zu Ihrem Nutzen!

Vernet Behringer, fihrender Bohranlagenhersteller
mit Sitz in Dijon, Behringer GmbH, global agie-
render Produzent innovativer Sdgetechnologie
und Rasler Oberflachentechnik GmbH, als Kom-
pleftanbieter Welmarkifihrer for Strahl- und Gleit-
schlifftechnik, kooperieren auf dem Gebiet kom-
plefter Séige-, Bohr- und Strahlsysteme. Weltweit
bindeln somit 1.700 Mitarbeiter in einem engen
Netzwerk an Niederlassungen und internationa-
len Vertretungen ihr Know-How zum Nutzen der
Anwender.

Korrosionsschutz fir Kreuzfahrtschiffe

Bearbeitungsgeschwindigkeit bis zu 6 m/min, Strahlergebnis SA 3 und 15 pm Farbauftrag bei +/- 3 pm Toleranz - die maBgeschneiderte Antwort von Résler
auf diese hohen Anforderungen heiBt Konservierungslinie RRB 42/6 und kommt fiir die Behandlung von Blechen und Profilen im Schiffsbau zum Einsatz.

Einer der fihrenden Hersteller von Kreuzfahrtschif-
fen und im Offshore-Bereich fétig investierte fir die
Vorbehandlung von Blechen und Profilen in eine
neve Konservierungslinie. Dabei entschied man
sich fur das kundenspezifische Konzept RRB 42 /6
von Résler. Ausschlaggebend war, dass Résler die
hohen Anforderungen des  Schiffsbauers erfillen
konnte und die groBe Erfahrung in diesem Sekior
aufgrund der rund 25 in den lefzten drei Jahren
verkauften Konservierungslinien.
Vollautomatisierte und visualisierte Prozesse
Ausgelegt wurde die Anlage als vollautomatisierte
linie, die von einem rund 300 Meter entfernten
Biro aus gesteuert wird. Hier gibt ein Mitarbeiter
vor, welche Teile wann bearbeitet werden sollen.
Basierend auf diesen Informationen  beschick
ein vollautomatischer Kran die Anloge, die dann
das jeweilige teilespezifische Programm  startet.
Dies beinhaltet neben der Regelung der Bearbei-
tungsgeschwindigkeit zwischen 1,5 und & m/
min, die Breiten- und Héhenanpassung sowie die
Steverung der Turbinen. Die Einhaltung der feile-
spezifisch festgelegten Prozessparameter wie Ge-
schwindigkeit, Temperatur und Feuchtigkeit wird
durch Lichtschranken, Sensoren und Kameras
iberwacht. Dariber hinaus erméglicht das Sys-
fem eine komplette Prozessvisualisierung.
Witterungsbestindig ausgefilhrtes Transport-
system

Celagert werden die Bleche mit Abmessungen
von maximal 20.000 x 3.500 x 50 mm (LxBxH)
und die bis 600 mm hohen Profile links und rechts
neben der Halle. Dies erforderte zwei mit Hubti-
schen [lift & go) ausgestattete Transportsysteme im
AuBenbereich, die durch eine 4-fache Spezialla-
ckierung vor den Angriffen der aggressiven See-/

Salzluft geschitzt sind. Der Transport der Profile
und Bleche erfolgt mit 20 m/min zur Anlage. In
der jeweils fur das Teil festgelegten Geschwindig-
keit durchluft es eine Birst-Abblas-Station, um
anhaftenden Sand, Blatter und Schmutz zu entfer-
nen, bevor das Werkstick im Vorwdrmer auf eine
Temperatur von 40°C (+/- 5°C) angewdarmt wird.

In der vollautomatisierten Konservierungslinie werden Bleche mit Abmessungen von maxima

Prézise Sdgefechnologie, gepaart mit Hochleis-
tungsbohrzentren, sind die Kemkompetenzen
der beiden Verfahrensspezialisten Behringer und
Vernet Behringer. Kombiniert mit abgestimmter
Strahltechnik von Résler entstehen genau auf den
Bearbeitungsprozess und die Werkstiicke abge-
stimmte Fertigungslinien (Séigen, Bohren, Strahlen
und Lackieren) ohne jegliche Schnitistellenpro-
blematik — aus einer Hand! Diese detailgenaue
technische Abstimmung erleichtert bereits in der
Projekfierungsphase  die  Entscheidungsparame-

telricksténde und Staub vor der eigentlichen Kon-
servierung von den Teilen entfernt werden.

Die am Boden der Strahlanlage platzierten Tur-
binen lassen sich durch eine pafentierte Auszug-
vorrichtung zur Seife herausziehen. Diese Lésung
bietet zwei Vorteile: Einerseits erleichtert sie die
Wartung der Turbinen,
sie die erforderliche Fun-

andererseits  reduziert
damenttiefe signifikant.
letzteres vereinfacht insbe-
sondere bei einem hohen
Grundwasserspiegel  die
- Integration der Anlage und

reduziert die Baukosten.

Wirtschaftlicher  Lackier-
prozess mit Zwei-Farb-
System

Abgestimmt auf die  An-
forderungen  verfigt  die
lackieranlage  Uber  zwei
lackierkreise  mit  jeweils
‘ acht Spritzdisen (je 4 zur

20.000 x 3.500 x 50 mm [1xBxH) und bis 600 mm hohe Profile gestrahlt und anschlieBend Lackapplikation von Ober-

mit einer Primerschicht iberzogen.

Hohe Strahlintensitét sichert Ergebnis bis SA 3
Unabhéngig davon, ob die Bleche und Profile im
Ausgangszustand den Rostgrad A, B, C oder D
nach DIN ISO 8501-1:2007 aufweisen, muss
das jeweils definierte Strahlergebnis von SA 2,
SA 2,5 oder SA 3 erzielt werden. Um dies zu
gewdhrleisten, strahlen acht Turbinen EVO 38
mit einer Antriebsleistung je 37 kW und einem
Strahlmitteldurchsatz von jeweils bis zu 500 kg/
min von oben und unten auf die Teile. Eine zweite
BirstAbblasstation gewdhrleistet, dass Strahlmit-

und Unterseite). Dies ermdg-
licht, dass auf die Bleche und Profile entsprechend
ihrem spdteren Einsatz gleichzeitig roter und grau-
er SchweiBprimer, beispielsweise rot/rof, rot/
grau efc., appliziert wird. Gleichzeitig mussten
die Konstrukteure von Résler sicherstellen, dass
die aufgebrachte Primerschicht bei einer Dicke
von 15 pm Abweichungen von maximal +/- 3
pm aufweist. Die enge Toleranz trégt zu einem
deutlich reduzierten Verbrauch des |ésemittelhalti-
gen Primers und damit zur nachhaltigen Senkung
der Befriebskosten bei.

Rollenbahn-Konstruktionsstrahler fiir ein breites Teilespektrum

Komplette Stahlkonstruktionen vor dem Lackieren strahlen

Um das Strahlen von Stahlkonstruktionen effektiver zu gestalten, investierte einer der groBten polnischen Stahlkonstrukteure in das neue Strahlsystem

RRBK 25/21 von Résler.

Tatigkeitsschwerpunkt  dieses  Unfernehmens st
die Fertigung von Stahlkonstruktionen fir den In-
dustrie- und lagerhallenbau, fir Sportstétten und
Einkaufszentren sowie fir Kraftwerke und die pe-
frochemische Industrie. Neben konventionellen
Konstrukfionen umfasst das Programm vom Produ-
zenten entwickelte StahHeichtbavelemente wie
z. B. Wellstegtrager. Insgesamt werden pro Jahr
rund 16.000 Tonnen Stahl verarbeitet.
Optimal abgestimmt auf das Teilespekirum
Um die Oberfléchen der Stahlkonstrukiionen
optimal auf die lackierung beziehungsweise Pul-
verbeschichtung vorzubereiten, werden sie nach
dem Schweifen gestrahlt. Dafir infegrierte dieser
Betrieb den Konstruktionsstrahler RRBK 25/21
von Résler in die Ferfigung. Das auf die Anfor-
derungen des Unternehmens mafBgeschneiderte
Strahlsystem ermaglicht die Bearbeitung von bis
u 16.000 x 2.500 x 2.100 mm (LxBxH) gro-

Ben, dreidimensionalen, massiven Schweildkon-

strukfionen mit einem maximalen Gewicht von
24 Tonnen. Die Anlage verfigt Uber 12 Turbinen
Hurricane® H 42 mit je 15 kW Antriebsleistung,
die in zwei Ringen an der Strahlkammer ange-
bracht sind. Die Platzierung der Turbinen gewdhr-
leistet, dass Rost und Zunder sowie Schweifriick-
stande von allen Bereichen der
zuverlgssig entfernt werden. Die Anpassung der
Durchlaufgeschwindigkeit, ~ Strahlintensitét  und
Anzahl der strahlenden Turbinen erfolgt Gber die
Auswahl des jeweiligen, in der Anlagensteuerung

Konstruktionen

hinterlegten, teilespezifischen  Strahlprogramms.
In die vollstindig untermuldete Auslaufkammer
ist eine Abblasstation integriert, die sich durch
Werkstiickerkennung automatisch auf die Héhe
der Teile einstellt. Dies sorgt dafir, dass auf den
Teilen befindliches Strahlmittel entfernt wird.

Die Abmessungen der Bauteile, insbesondere de-
ren Hohe, machten sehr grofe Offnungen an der
Ein- und Auslaufkammer sowie der Strahlkammer

Das  Strahlsystem RRBK  25/21

wurde fir die Bearbei-

ter deutlich herauszuarbeiten. Was bisher vom
Anwender abgestimmt werden musste, Uberneh-
men nun die Parners 4 Steell Dies spart Zeit und
verschafft umgehend Ubersicht zu den wichtigen
Fragen wie Kosfenfransparenz sowie den Produk-
tionsbedingungen. Namhafte Globalplayer aus
der Stahlindusfrie verfrauen bereits tagtaglich auf
unser Know-How.

et
ENO

Einen wichtigen Beitrag dazu leistet auch der
Einsatz der Abwédrme des Vorwdrmers  bei
der lackirocknung. Dadurch wurde es még-
lich, die leistung des Trockners auf @ kW staft
der sonst Ublichen 100 kW zu reduzieren.
Effektive Losemittelabscheidung

Da sowohl im Schiffsbau als auch im Offshore-
Bereich bisher nicht auf lésemittelhaltige Lacke
verzichtet werden kann, ist eine effiziente Auf-
bereitung erforderlich, um die Vorgoben der
VOC-ichtlinie einzuhalten. Résler hat dafir eine
patentierte, selbstreinigende  Birstenvorabschei-
dung entwickelt, die den Uberwiegenden Teil der
lésemittelhaltigen Lackpartikel bereits in der Lo-
ckierkabine abscheidet. Zur Abscheidung der ver-
bliebenen lackpartikel wird die Luft durch ein Fil
tersystem geleitet und anschlieBend das Lésemittel
durch eine thermische Nachverbrennung gefihrt.

Zwei lackierkreise mit jeweils acht Spritzdisen (je 4 zur
Lackapplikation von Ober- und Unferseite) erméglichen das
gleichzeitige Aufiragen von rotem und grauem SchweiBprimer

auf die Bleche und Profile.

erforderlich. Hier verhindern Schutzvorhénge aus
Spezialgummi sowie ein Schiebesystem aus Stahl-
platten den Austritt von Strahlmittel in die Halle.
Der Stahlverarbeiter nutzt die Anlage auch zum
Strahlen einzelner Bleche, die zum Teil nur drei
mm hoch sind. Damit diese nicht verbiegen oder
unter die Rollenbahn geraten, wurde der Abstand
der Rollen enfsprechend verkirzt.

Be- und Entladen sowie Wartung leicht gemacht
Sowohl die Ein- und Auslaufrollenbahn als auch
die Strahlkammer sind begehbar. Dies vereinfacht
. in Verbindung mit den bei Résler Anlagen
Typischen, groPen Wartungsdffnungen, die
Dabei
sorgt die Kooperation von Résler mit dem

Wartungs- und Reparaturarbeiten.

polnischen Service-Dienstleister Awexim Co.
ltd., mit acht Standorten in Polen, fir einen
schnellen und fléchendeckenden Service.

tung von bis zu 16.000 x 2.500 x 2.100 mm grofen,
dreidimensionalen Schweifkonstruktionen sowie Blechen mit einer

minimalen Héhe von 3 mm ausgelegt.
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in der Medizin- und Luftfahrtindustrie

HAAS Schleifmaschinen GmbH, Trossingen und Résler Oberfldchentechnik GmbH, Untermerzbach biindeln seit dem
vergangenen Jahr ihr Know-How auf dem Gebiet der Implantat- und Turbinenschaufelherstellung.

Hochprazises Schleifen und
Frasen auf dem Gebiet der
formgebenden Ceomet-
rieherstellung  fir  orthopa-
dische Implantate  (Knie,
Hifte) und  Turbinenschau-

feln kombiniert mit der speziellen Prozess- und
Anlagentechnik auf Basis der Cleitschlifftechnik,
hier insbesondere des Schleppfinishens, Icsst aus
Rohguss- oder Schmiedewerksfiicken ein High-
End-Produki entstehen. Ergebnis ist ein reprodu-
zierbarer Fertigungsprozess, der ohne Schnift

Neue Generation an SchleppFinish-Anlagen
Perfekter Schliff fiir anspruchsvolle Teile

Die kompakten Schleppfinish-Anlagen lassen sich durch ihre
Plug-and-Play-Konzeption einfach und kostengiinstig in beste-
hende Fertigungen integrieren.

Schleppfinishen ist die wirtschafiliche Al-
ternative fur empfindliche und anspruchs-
volle Teile, die berihrungslos entgratet,
geschliffen, verrundet und/oder poliert
werden missen. Unter anderem sefzt
die Luffahrtindustrie schon seit vielen
Jahren fir die Bearbeitung von Turbinen-
bauteilen auf diese besondere Form des
Gleitschleifens. Rosler entwickelte dafir
Gross-Schleppfinish-Anlagen  mit einem
Arbeitsbehdlterdurchmesser von 2,5 bis
drei Mefern und bis zu 12 Arbeitsspin-
deln.

Leistungsstarke Kompaktanlagen

Auf Basis dieses umfangreichen Know-
Hows konzipierte Résler in Ergénzung zu
den GroBanlagen sehr kompakte (Platz-
bedarf ab ca. 1,4 m2), kostenginstige
SchleppFinish-Anlagen nach dem Plug-
and-Play-Prinzip.

Diese lassen sich besonders wirtschaftlich
und flexibel fur kleinere Werkstickabmes-
sungen, Kleinserien und fiir unterschiedli-
che Werkstiicke aus der téglichen Ferti-
gung nutzen.

Besonders erfolgreich ist die Schlepp-
finish-Anwendung auf dem Gebiet der
orthopddischen  Implantatbearbeitung
bereits im Einsatz. Grobschleifen, Fein-
schleifen,  Spiegelglanzpolieren
besonders niedrige Rauigkeiten kénnen
mit dieser Technologie maBgeschneidert
erreicht werden.

Berihrungsloses ~ Gleitschleifen  findet
immer haufiger dort Interesse, wo bis-

oder

stellenproblematik und zeit- und kosfenintensiver
Handarbeit mehr Wirtschaftlichkeit bringt.

Hoos und Résler présentieren sich gemeinsam an
unterschiedlichen Fachmessen 2011.

her Handschleifen/Polieren,
Roboterschleifen/Polieren
oder  Bearbeitungszentren
eingesetzt werden, um die
Oberfléchengiite zu verbes-
sern. Die zahlreichen Anwen-
dungsgebiete der Schlepp-
finish-Anlagen  sind  die
Oberfléchenbearbeitung von
beispielsweise  Zahnimplan-
taten, Getriebeteilen, Bohr/
Fraswerkzeugen, VWerkzeug-
hallern,  Tablettierstempeln
oder Verzahnungsteilen.

Die Werksfiicke werden auf Werkstiickhaltern befestigt. Je nach Abmessung und Form

Teriele

kénnen sich gleichzeitig mehrere auf einer Halterung befinden. Abhdngig von der Maschi-

Allseitiges Umstrémen

mit Schleif-/Polierkorpern
Die Werksticke werden auf Werkstiickhaltern
befestigt. Je nach Abmessung und Form kénnen
sich gleichzeitig mehrere auf einer Halterung be-
finden. Abhdngig von der Maschinengréfe und
der Arbeitsspindelanzahl sind beispielsweise bei
Knieimplantaten (Femur) zwischen 12 und 28
Bauteile in Bearbeitung. Dabei werden beson-
ders komplexe VWerkstiickgeometrien allseitig von
den Schleif-/Polierkérpern umstrémt und konstant
bearbeitet. Dazu tragen auch die von Résler ent-
wickelten und hergestellien Schleifkérper bei. So
gewdhrleisten beispielsweise spezielle Miniatur-
schleifkérper, dass selbst in feinsten Verzahnungs-
details eine perfekie Oberflache erzielt wird.

Perfekte Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit

Alle Anlagen verfigen bereits in der Basisver-
sion Uber eine komfortable SPS Steuerung mit

Kombinierte Wasch- und Trockenanlage minimiert manuelles Teilehandling

Miniatur- und Kleinteile vollautomatisch bearbeiten

Entgraten, Verrunden, Glétten, Polieren, Reinigen, Entélen von Miniatur/Kleinteilen wird auch heutzutage noch
héufig kostenintensiv in Trommeln und Glocken durchgefiihrt. Manuelles Handling, geringe Prozesstransparenz/
Sicherheit, Vermischungsgefahr von Werkstiicken unterschiedlicher Typen sind nur einige Ansétze gewesen, fir
die Entwicklung unserer WTA Waschirockensysteme. Idealerweise kénnen die Werkstiicke nur mit sich selbst

(Teil gegenTeil - ohne Schleifkérper) bearbeitet werden.

Der Bearbeitungsprozess

Dem Nassprozess, unter Einsatz von VVasser
und  Compound, folgt unmittelbar  programm-
gestevert (SPS) der Trocknungsvorgang in der
gleichen Maschine. Klare Vorziige gegeniber
Trommel/Glockenanlagen werden dadurch er-
reicht, dass die Prozessflissigkeiten sowohl im
Sumpfbetrieb als auch im Durchfluss, je nach
Programmgestaltung,  ausgewdhlt  werden.
Dies verkirzt die Bearbeitungszeiten, verbessert
die Werkstiicksauberkeit, deren Aussehen und
Qualitét.

Integrierte HeiBluftirocknung

Ohne den Einsatz von Trocknungsmedien — nur
mit VWarmluft - werden die Werkstiicke fleckenfrei
getrocknet. Besonders kurze Trockenzeiten lassen
sich durch das energiesparende Saugprinzip des
Warmluftstroms erreichen. Selbst flissigkeitsschop-
fende WWerkstickgeometrien kénnen erfolgreich
getrocknet werden.

Restlose Werkstiickentleerung
In der WTA Baureihe stehen Rundvibratoren als
auch Fliehkraftanlagen zur Verfigung. Beide Sys-

feme ermdglichen den kompletten Werkstiick-
austrag - enfweder durch Auskippen oder
durch die Bodenentleerung der Werkstiicke.

Vielseitig einsetzbar

WTA Systeme eignen sich fir Werkstiicke zwi-
schen 0,3 mm und 100 mm. Sie werden bei-
spielsweise fir das Entgraten und Reinigen von
ReiBverschlusszdhnen, Lot und Schweifkontak-
ten, Osen, Haken, Knopfen, Nieten, Hilsen,
Schrauben, Scheiben, Federn, Stifren, Wellen

und Achsen eingesetzt.

nengréPe und der Arbeitsspindelanzahl sind beispielsweise bei Knieimplantaten (Femur)
zwischen 12 und 28 Bauteile in Bearbeitung.

klar strukturiertem BedienerTouch-Panel.
Getrennte, drehzahlgeregelte Antriebe fir das
Karussell und die Arbeitsspindeln lossen in Ver
bindung mit variablen Eintauchtiefen, Wasserstéin-
den, Drehrichtungen keine Bearbeitungsoptionen
offen. Ein besonderes Anlagen-Highlight ist der
Arbeitsbehdlter mit Vibrationsantrieb — dieser ga-
rantiert optimale Reproduzierbarkeit des Prozes-
ses. Die formschéne Maschinenumhausung bietfet
neben ihrer Schutzfunktion, Larmschutz und eine
oplimale Bedienbarkeit.

Drei AnlagengréPen stehen zur Verfigung: R
4/640 Sk, R 6/1000 SF und die R 4/1300 SF.
Es kénnen mehrstufige Arbeitsprozesse, ohne dass
Werksticke umgespannt werden missen, auch in
zwei- oder drefsfufigen Automatikanlagen bear
beitet werden.

Die neue WTA erméglicht die automatische Bearbeitung von Miniatur-
und Kleinteilen entsprechend einem programmierten Prozessablauf.
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