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Dichtheitspriifung fiir jede Anforderung

WERKSTOFFE

Zeltwanger Automation prasentiert schnell lieferbares Dichtheitspriifmodul fiir manuelle
und automatisierte 100-%-Kontrolle mit vielen Sonderfunktionen als Standardlésung

Eine kompakte Dichtheitspriifanlage mit Schiebeschlitten hat die Zeltwanger Automation GmbH entwickelt. Die modular aufgebaute
Neuentwicklung ldsst sich individuell an unterschiedliche Priifsituationen anpassen und enthilt schon als Grundeinheit viele Sonder-
funktionen. Der Schiebeschlitten ermdglicht sowohl die manuelle als auch die automatische Beladung. Die preiswerte Einheit zur Qua-
litatssicherung kann dank vieler Standardelementé schneller geliefert werden.

Mit kurzen Taktzeiten ldsst sich die modular
aufgebaute Dichtheitspriifanlage mit Schie-
beschlitten nach Auskunft der Entwickler
bei der Zeltwanger Automation GmbH zur
Qualitatssicherung ideal in eine Hundert-
prozentkontrolle einbinden. Das Priifmodul
kann wahlweise manuell oder automatisch
mit Werkstiicken beladen werden. Das kon-
nen beispielsweise groRe Guss- oder Kunst-
stoffteile mit Abmessungen von maximal
480 mm x 420 mm x 350 mm sein.

Anwender priifen damit unter anderem
Getriebegehduse flir Lastkraftwagen sowie
Gehdusedeckel oder Zylinderképfe genau-
so wie Kunststoffteile fiir die Medizintech-
nik auf Risse, Lunker oder andere unge-
wollte Ereignisse. Zur Dichtheitspriifung
konnen verschiedene Priifverfahren wie
Uberdruck, Unterdruck, Differenzdruck so-
wie Massefluss und andere angewandt
werden. Der hohe Standardisierungsgrad
ermoglicht glinstige Preise und schnelle
Lieferzeiten.

Die Zeltwanger Automation GmbH hat eine mo-
dulare und kompakte Dichtheitspriifanlage mit
Schiebeschlitten entwickelt

Die Bauteil berihrenden Elemente werden von
den Zeltwanger Konstrukteuren individuell an die
Prifteile angepasst

Dichtheitspriifung mit kurzer Taktzeit

Zur Standardausriistung gehoren ein
Grundgestell mit Schutzumhausung und
Lichtvorhang, die Tischplatte mit Schlitten-
einheit, ein Niederhalter aus einem 4-Siu-
len-Gestell mit Trager- und Adapterplatte
sowie ein leistungsfahiges Dichtheitspriif-
gerat. Lediglich die Bauteil beruhrenden
Elemente wie obere Halteplatte mit tiber-
federten Niederhalterstiften und untere
Grundplatte mit Dichtungen, Anschldgen
und Auflageklotzen sowie ein Volumenver-
dranger werden von den Zeltwanger Kons-
trukteuren individuell an die Priifteile an-
gepasst. Das reduziert die Lieferzeit der
modularen Anlage um bis zu 40 Prozent,

Durch geschickte Konstruktion des Volu-
menverdrdngers kann das Volumen fiir die
Prifmedien so gering wie moglich gehalten
werden. Das kommt der Taktzeit zugute
und pradestiniert die Dichtheitspriifanlage
fir eine Hundertprozentkontrolle innerhalb
der Fertigungslinie. Die ergonomische Ge-
staltung ermoglicht die einfache, frontale
manuelle Beladung des in der Priifposition
verriegelbaren Schiebeschlittens, Eine au-
tomatisierte Beladung schwerer Priiflin-
ge durch Handling-Einheiten oder Roboter
ist ebenso moglich, da der Schlitten in der
ausgefahrenen Position von vier Seiten frei
zugdnglich ist. Die Umrlistung auf andere

Priiflinge erfordert dank der modularen
Bauweise nur wenig Zeit.

Kundennahe Anpassungen frei wéihlbar

Durch optional wahlbare Funktionseinhei-
ten passt der Hersteller die Dichtheitspriif-
anlage an die speziellen Anwendungen der
Anwender an. Dazu gehoren zum Beispiel
das VerschlieRen von Hilfshohrungen, Mar-
kier- oder Prageeinheiten, andere Mess-
verfahren und Dichtheitspriifgerate sowie
andere Steuerungen als die Siemens S7-
Standardausriistung. Das Unternehmen
sieht im Rahmen von allgemein steigenden
Qualitatssicherungsmafinahmen eine gro-
Be Nachfrage nach der modularen Dicht-
heitsprifanlage mit Schiebeschlitten,

Montage- und Priifsysteme von Zeltwanger

Die zur Tubinger Zeltwanger-Gruppe geho-
rende Zeltwanger Automation GmbH ent-
wickelt und baut Montage- und Priifsys-
teme, die sowohl fir die Medizintechnik,
als auch fiir die Automobilindustrie und
die allgemeine Industrie einsetzbar sind,
Als Schwerpunkt werden, neben vollauto-
matisierten werkstiicktrager- und roboter-
basierten Montagesystemen, manuell

Der Schiebeschlitten der Zeltwanger Dichtheits-
prifanlage lasst sich sowohl manuell als auch auto-
matisiert durch Roboter beladen
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WERKSTOFFE

Mit kurzen Taktzeiten ldsst sich die modular aufgebaute Dichtheitspriifanlage mit Schiebeschlitten zur
Qualitatssicherung ideal in eine Hundertprozentkontrolle einbinden

verkettete one-piece-flow-Linienkonzepte
als auch ergonomische Einzelplatzsysteme
angeboten,

Die Anwender kommen aus den Bereichen
Automotive, Medizintechnik, Hausgerite,
Verpackung, Kosmetik, Hydraulik, Pneu-
matik oder Elektronik. Auf der Kundenliste
stehen unter anderem so renommierte Na-
men wie Audi, Bosch, B. Braun, Continental,
Daimler, Dirr, Getrag oder Kuka. Fiir den
Einsatz im medizinischen und biotechnolo-
gischen Umfeld, werden gemaR der Euro-
paischen und Amerikanischen Normen und
den Richtlinien der GMP (Good Manufactu-
ring Praxis) entsprechend Anlagen erstellt.

Zeltwanger Automation GmbH
MaltschachstraRRe 32, D-72144 DuRlingen

- www zeltwanger.de

Konstruktionsempfehlungen fiir additive Fertigungsverfahren

Neue Richtlinie VDI 3405 Blatt 3 dient Konstrukteuren und Planern als Arbeitsgrundlage

fur additive Fertigungsverfahren

Die additiven Fertigungsverfahren haben
ihren Ursprung im Prototypenbau und sind
als Rapid Prototyping bekannt geworden.
Mittlerweile sind die Eigenschaften der
additiv hergestellten Bauteile so gut, dass
diese direkt als fertige Produkte verwen-
det werden kénnen. Sie haben das Poten-
zial, Herstellzeit und -kosten eines Bauteils
zu reduzieren und dabei dessen Funktiona-
litdt zu erhéhen. Mit der jetzt veroffentlich-
ten Richtlinie VDI 3405 Blatt 3 wird Kons-
trukteuren und Fertigungsplanern eine
Arbeitsgrundlage an die Hand gegeben, mit
denen sie die additiven Fertigungsverfah-
ren bei der Auswahl eines geeigneten Pro-
duktionsverfahrens fiir eine gegebene Auf-
gabenstellung qualifiziert beriicksichtigen
kdnnen.

Jedes Fertigungsverfahren hat seine spezi-
fischen Stérken und Schwéchen. Bei den ad-
ditiven Fertigungsverfahren fehlt den Kons-
trukteuren dieser Erfahrungsschatz bislang
noch weitgehend. Dabei bieten diese Ver-
fahren durch den Wegfall von Einschrin-
kungen konventioneller Verfahren ein ho-
hes Mal an Gestaltungsfreiheit. Es kdnnen
Bauteilgeometrien realisiert werden, die
konventionell nicht herstellbar sind. Die
Richtlinie VDI 3405 Blatt 3 beschreibt die
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Besonderheiten der additiven Fertigungs-
verfahren und gibt ausfiihrliche und kon-
krete Konstruktionsempfehlungen fiir das
Lasersintern von Kunststoffbauteilen und
das Strahlschmelzen von Metallen.

VDI 3405 Blatt 3 wird bei der Konstrukt-
on von Bauteilen angewandt, um die Vor-
teile der additiven Fertigungsverfahren
auszuschopfen und die verfahrensheding-
ten Beschrankungen angemessen zu be-
ricksichtigen. Die Richtlinie gilt fiir die ad-
ditiven Fertigungsverfahren Lasersintern
von Kunststoffbauteilen (VDI 3405 Blatt 1)
und Strahlschmelzen metallischer Bauteile
(VDI 3405 Blatt 2). Unter Beriicksichtigung
der jeweiligen verfahrensspezifischen Be-
sonderheiten gilt diese Richtlinie auch fiir
die anderen in der VDI 3405 aufgefiihrten
additiven Fertigungsverfahren.,

Weitere Informationen und ein kostenfrei-
er Statusbericht der VDI-Gesellschaft Pro-
duktion und Logistik (GPL) zu den additiven
Fertigungsverfahren und ihrem Potenzial
fiir den Maschinenbau stehen unter www.
vdi.de/statusadditiv zur Verfligung.

Herausgeber der Richtlinie VDI 3405 Blatt 3
Additive Fertigungsverfahren; Konstrukt-
onsempfehlungen fiir die Bauteilfertigung

Richtlinie VDI 3405: Konstruktionsempfehlungen
flr additive Fertigungsverfahren
Bild: Festo AG & Co. KG

mit Laser-Sintern und Laser-Strahlschmel-
zen ist die VDI-Gesellschaft Produktion
und Logistik. Die Richtlinie ist ab Februar
als Entwurf zum Preis von 68,40 Euro beim
Beuth Verlag erhéltlich. Einspriiche kénnen
bis zum 31. Mai 2015 unter www.vdi.de/
einspruchsportal eingereicht werden.

Weitere Informationen und Onlinebestel-
lung unter www.vdi.de/3405-3 oder www.,
beuth.de.
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