BSN Thermprozesstechnik, Simmerath: Lieferant fiir komplette Warmebehandlungsanlagen in den Bereichen Automobil- und Flugzeugindustrie

Neue Entwicklungen in der Warmebehandlung von Aluminiumbauteilen

Der Trend zum Leichtbau in
der Automobilindustrie setzt
sich fort und erreicht mit
der zunehmenden Entwick-
lung von hochfesten Alu-
miniumlegierungen immer
neue Anwendungsbereiche.
Auch in der Motorentechnik
haben diese Werkstoffe Stahl
an vielen Stellen ersetzt.

ie hierfiir benétigten

Anlagen zur Warmebe-

handlung miissen die
hohen Standards in der Auto-
mobilindustrie erfiillen, welche
sich durch geringe Taktzeiten
beihoher Prozesssicherheitund
Verfiigbarkeit sowie liickenlose
Nachverfolgung zur Qualitatssi-
cherung auszeichnen.

Die Firma BSN Thermpro-
zesstechnik ist namhafter Lie-
ferant fiir komplette Warmebe-
handlungsanlagen in den Berei-
chen Automobil- und Flugzeug-
industrie. Herzstiick dieser Lini-
en sind in zunehmendem MaB
Drehherdéfen mit mehreren
Etagen zum Losungsglithen und
Warmauslagern. Diese ermogli-
chen, im Gegensatz zu anderen
Ofenkonzepten, die geforderte
reproduzierbare Einzelbehand-
lung der Bauteile einfach und
kostengiinstig  durchzufithren.
Die spezielle Luftfithrung der
Drehherdéfen — gewdhrleistet
die intensive und gleichmé&Bige
Beaufschlagung aller Plétze, so
kénnen alle Bauteile mit exakt
gleichen Parametern ohne
gegenseitige Beeinflussung
behandelt werden. Drehherd-
ofen arbeiten ohne Ubertem-
peratur, alle Erwédrmungs- und

fiir Motorblocke

Behandlungsteile werden somit
bei jedem Betriebszustand
exakt mit der eingestellten
Solltemperatur ~ beaufschlagt.
Die Temperaturgenauigkeit
von +/- 3 K gewihrleistet eine
gleichbleibend hohe Prozess-
qualitit. Neben kurzen Auf-
wiérmzeiten und gleichmaBiger
Erwérmung bietet die intensive
Umwiélzung hohe Prozess-
Sicherheit.

Unterbrechungen im Mate-
rialtransport sowie Verénde-
rungen der Durchsatzleistung
oder der Ofenbelegung haben
keinen Einfluss auf die Erwir-
mungsgeschwindigkeit, die
GleichmaBigkeit der Erwar-
mung und das Temperaturni-
veau des Warmgutes. So wird
eine exakte Reproduzierbarkeit
der Warmebehandlung re-
alisiert.

Abb. 1: Drehherdofenanlage mit Wasser- und Luftabschreckung

Der Teiletransport in der
Anlage erfolgt ohne Hilfsmittel
wie zum Beispiel Chargierge-
stelle, Paletten oder Waren-
trager, somit entstehen keine

transportbedingten ~ Verluste
und der aufwendige Riicktrans-
port entfallt.

Die Zufithrung der Teile
in den Drehherdofen erfolgt
einzeln mittels Roboter. Dieser
legt jeweils ein Bauteil auf dem
jeweiligen Aufnahmeplatz ab.
Die Positionierung der Bauteile
auf die Hohe der jeweiligen
Aufnahmeebene erfolgt eben-
falls durch den Roboter. Mit-
tels CMOS Laser erfolgt eine
genaue Positionskontrolle bei
der Beladung.

Fir die Aufnahme inner-
halb des Ofens sind bis zu acht
Ebenen iibereinander vorgese-
hen. Jede Ebene kann bis zu 38
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Bauteile aufnehmen. Die Ofen
zeichnen sich folglich durch
einen hohen Belegungsgrad
und somit kompakte Bauweise
aus. Der Ofenaufbau wird in
Abbildung 2 verdeutlicht.

Der Ofenkérper besteht
im Wesentlichen aus einem
AuBengehduse aus unlegier-
tem Stahl (Kantkonstruktion
mit Profilverstarkung), der all-
seitigen Isolierung und dem
Innengehéduse aus hochlegier-
ten Stahl. Das Innengehiuse
beinhaltet die Luftfiihrung mit
Ansaugbereich. Durch die strik-
te Trennung von Auben- und
Innengehéuse sowie minima-
le Durchdringungen wird der
Leerverlust des Ofens (Abstrah-
lung tiber die Oberflache) stark
reduziert.

Die Erwédrmung der Bauteile
erfolgt mittels intensiver Kon-
vektion. Ein zentral in der Ofen-
decke angeordnetes Umwilzag-
gregat produziert eine Durch-
stromung des Nutzraumes.
Damit werden alle Belegplat-
ze mit gleichen Luftmengen
durchstromt. Die Anordnung
eines Verdrangungskorpers
im Zentrum des Ofens ergibt
eine intensive Zwangsdurch-
stromung im Belegungsbereich
(duBerer Ringkanal). Vertikal
und sternférmig angebrachte
Bleche bilden zueinander
abgetrennte  Aufnahmerdume
bzw. Strémungskanile. Die
Bauteile werden darin auf spe-
zielle Aufnahmen ebenenweise
aufgelegt. Neben der Teileauf-
nahme und der optimierten
Stromungsfithrung haben diese
sternformig angeordneten Plat-
ten die duBerst wichtige Funkti-

Abb. 2: Aufbau eines
Drehherdofens

on der Strahlungsabschirmung
zwischen heiBen und kalten
Produkten.

Die Energiezufiihrung
erfolgt je nach Anforderung
durch eine elektrische oder
Gas-Beheizung.

Der Antrieb des Dreh-
herdes erfolgt iiber die zentral
durch den Ofenboden ragende
Antriebshohlwelle mit Dreh-
kranzlagerung. Die Positionie-
rung erfolgt iiber einen SEW
Modulo-Antrieb welcher iiber
eine wartungsfreie Marathon-
kette die zentrale Welle antreibt.
Durch die Beschrankung auf
nur wenige bewegte Bauteile
und deren sorgfaltige Auswahl
ist ein langer wartungsfreier
Betrieb maglich.

Der Ofen wird komplett bei
BSN  vorinbetriebgenommen
und als Einheit oder in Modu-
len zum Kunden geliefert. Hier-
durch wird eine gleichbleibend
hohe Qualitét erreicht und die
Inbetriebnahme beim Kunden
signifikant verkiirzt. Abbildung
1 zeigt eine verkettete Anlage

aus Drehherdéfen fiir das Ver-
giten und Wasserabschrecken
von Motorblécken.

Durch die Einzelbehand-
lung der Bauteile im Ofen ist
auch die Luftabschreckung als
wirtschaftlich und G6kologisch
sinnvolle Alternative zur Was-
serabschreckung mdglich:

Die Abschreckung der Bau-
teile erfolgt bei dieser aktuell oft
geforderten Anwendung durch
Hochkonvektion (Jet-Cooling).
Durch ein, auf die Bauteilgeo-
metrie abgestimmtes, Diisen-
feld wird die Kithlluft mit sehr
hoher Geschwindigkeit senk-
recht auf die Bauteiloberflachen
geblasen. Diese flaichendecken-
de Prallbeaufschlagung mit
feinem Diisenfeld und hohem
Beaufschlagungsgrad fiir jedes
einzelne Bauteil ergibt die
geforderte schnelle und gleich-
maéBige Abschreckung. So kon-
nen Abkiihlgradienten von 2
- 6 Kelvin je Sekunde realisiert
werden. In Abbildung 2 ist eine
solche Luft-Abschreckeinrich-
tung oberhalb des Wasserbe-
ckens zu sehen.

Die Firma BSN hat in
den letzten zwei Jahren zehn
Anlagen fiir die beschriebene
Anwendung  erfolgreich in
Betrieb genommen. Das Bau-
teilspektrum umfasst bisher
Kurbelgehause, Motorbldcke,
Zylinderkopfe, Fahrwerksteile
und Strukturteile. Die positiven
Riickmeldungen der Kunden
zeigen, dass sich die konzep-
tionellen Vorteile der Anlagen
auch in messbaren Wettbe-
werbsvorteilen manifestieren.
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