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Vorteilhaft vereint

Zwei Heber-Serien bilden die »Generation 5« -
fir mehr Konstruktionsmoglichkeiten, Seite 18
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Blol3 keinen
Dampf ablassen

1Fiir die geforderte schnelle Umriistung auf eine zweite Produktvariante kann die gesamte
Platte mit den Anschliissen abgehoben werden.

2 Zeltwanger Automation hat fiir einen filhrenden Hersteller die Dichtheitspriifung grofier

Gehiuse von Hochdruckreinigern automatisiert und in den Fertigungsprozess integriert.

Bislang war das nur durch die relativ unzuverlissige Unterwassermethode zu realisieren.

ANLAGEN/SYSTEME Hochdruckreiniger miissen absolut dicht sein. Die
Priifung der Dichtheit ist darum ein elementarer Schritt bei der Produktion.
Am besten soll diese automatisiert direkt in der Fertigung stattfinden.

er industrielle Hoch-
druckreiniger  her-
stellt, muss sich mit

der Dichtheitspriifung der vier
Kammern befassen, aus denen di-
ese aufgebaut sind. Frither ging
das mit aufwandigen und nicht
immer zuverldssigen Unterwas-
serverfahren, heute ist die Prii-
fung in die Fertigung integriert
und lduft als Relativdruckpriifung
mit Luft vollautomatisch ab,

Neben der Inline-Einbindung ist
eine hundertprozentige Abdich-
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tung der Kavitdten mit sehr kom-
plexen Geometrien erforderlich.
Als einer der grofiten Anbieter
in diesem Bereich den Bau einer
neuen Anlage plante, musste
er diese Voraussetzungen beriick-
sichtigen. Darum holte sich das
Unternehmen als Partner den Ma-
schinenbauer und Automatisierer
Zeltwanger aus DuRlingen mit ins
Boot. Dieser sah sich vor weitere
Herausforderungen gestellt: Die
Fertigung der Hochdruckreiniger
sollte im Werk vollautomatisch

ablaufen, die Dichtheitspriifung
und das Ausschleusen von n.i.0.-
Teilen integriert werden. Dabei
galt es, das Umriisten auf eine
zweite Variante ebenso zu beriick-
sichtigen wie das Einhalten der
Taktzeit. »Der Priifprozess durfte
nicht zum Engpass werdens, erin-
nert sich Johannes Strasser, Pro-
kurist bei Zeltwanger.

Mit Erfolg: Die im Herbst 2007 in
Betrieb genommene Dichtheits-
pritfmaschine fiir Dampfstrahler-
gehduse liefert seit einem Jahr

reproduzierbare und zuverlissige
Ergebnisse (iber die Fertigungs-
genauigkeit der vier Kammern im
Gehduse des Hochdruckreinigers.
Mit der Inbetriebnahme war auch
der Wechsel von einer Unterwas-
serpriifung auf die Relativdruck-
prifung mit Luft verbunden. So
kann der Hersteller inline priifen.
Die Gehduse der Dampfstrahler
bestehen aus zwei Teilen und sind
mit Abmessungen von 1.300 x 800
X 600 Millimeter recht groft. Sie
beinhalten vier Kammern fiir ver-



schiedene Fliissigkeiten. Es gibt
einen Heizéltank, zwei Kammern
flir Reinigungszusdtze und einen
Ausgleichsbehilter.

»Wor allem die komplexe Form des
Ausgleichsbehdlters stellte hichs-
te Anforderungen an die Abdich-
tunge, betont Jirgen Schwaben-
land, der bei Zeltwanger die
Kundenbetreuung verantwortet.
»Aufderdem sind durch Schrump-
fungen bei jedem Kunststoff-
spritzprozess perfekt ebene Ober-
flichen nicht zuverldssig zu
erwarten.« Namentlich die unebe-
nen Anschlussstellen, die aber auf
die Funktionalitit des Dampf-
strahlers keine Auswirkung ha-
ben, erschweren die Abdichtung
der Kammern erheblich.

80 °C heift kommen die beiden
Gehdusehdlften aus der riesigen
Spritzgussmaschine. Ein Roboter
entnimmt die Teile vom Ausbring-
band und fiihrt sie einer Schweift-
maschine zu. Die Teile kiihlen da-
bei auf 60 °C ab.

Die Schweiftmaschine verbindet
die beiden Hilften zu einem
Ganzen, indem sie sie rundum
zusammenschweifst. Der Roboter
greift erneut zu und bringt das Ge-
hduse zur Dichtheitspriifung. Jetzt
ist das Gehduse nur noch 40 °C
warm. Nach der automatisierten
Dichtheitspriifung werden diei.0.-
Teile aus der eingezdunten Ferti-
gungszelle ausgeschleust, n.i.0.-
Teile separiert. Auf diese Weise
verkniipft der Roboter drei Ma-
schinen zu einer Fertigungszelle.

Prédzise Lecksuche

Die Maschine priift alle vier Kam-
mern sequenziell. Dazu werden
zweimal je zwei Kammern, die
nicht aneinander grenzen, mit
Luft beaufschlagt. Die eigentliche
Dichtheitspriifung erfolgt im
Relativdruckverfahren.

Gemessen wird ein eventueller
Druckabfall im Verhiltnis zur Um-
gebungsluft. Die sensiblen Druck-
sensoren arbeiten mit einer Ge-
nauigkeit von einem Pascal. So
liefert die Priifung genaue Ergeb-
nisse iber jede einzelne Kammer
und eine eventuelle Leckage ldsst
sich der entsprechenden Kammer
eindeutig zuordnen. Mithilfe die-
ser Methode hat Zeltwanger die

gewilinschte Verbesserung zur
friiheren Unterwasserpriifung er-
reicht, die lediglich eine Dichtheit
beziehungsweise eine Leckage
des gesamten Gehduses feststel-
len konnte.

»Man wusste bei Leckagen nie,
welche Kammer genau undicht
war. Das trug nur sehr begrenzt
zur Verbesserung des Produkts
und des Fertigungsprozesses bei.
Aufserdem war die manuelle Prii-
fung unzuverldssig und nur durch
Mitarbeiter durchzufithren. Eine
Automatisierung war nicht mog-
lich«, berichtet der Hersteller.

»ES gab hochste
Anforderungen an
die Abdichtung.«

Jiirgen Schwabenland

Also war Zeltwanger gefordert.
Das weift auch Jirgen Schwaben-
land: »Die Abdichtung der kom-
plexen Formen mit ihren unre-
gelmdRigen Konturen erforderte
héchste Konstruktionsleistung
und Fertigungsprazision.« Vor
allem die Konturengestaltung
und die Auswahl der Abdicht-
gummis bedurften besonderer
Anstrengungen. Der mechanische
Vorgang des Abdichtens funktio-
nierte aber zuverldssig und wie-
derholgenau - eine Voraussetzung
flir Automatisierung und Integra-
tion in den Fertigungsprozess.
Gesteuert wird der Priifprozess
mit einer Siemens S7-SPS. Dije
gesamte Priifung eines Teils liegt
mit 175 Sekunden innerhalb des
geforderten Zeitfensters. Zeiten
fur Adaption, Handling und De-
kontaktierung sind inbegriffen.
Fiir die geforderte schnelle Umriis-
tung auf die zweite Produktvari-
ante kann die gesamte Platte mit
den Anschliissen abgehoben wer-
den. Es sind lediglich die zwei
Steckverbinder fiir Elektrik und
Pneumatik sowie zwei Schrauben
zu entfernen. Danach kann der
Kunde die andere Platte mit den
Anschliissen fiir die Produktvari-
ante ebenso schnell anschliefben.
www.zeltwanger.de

Tel. +49 (0) 7231 9209-0
info@glt-pforzheim.de
www.glt-pforzheim.de

Mehrkanal Prozess-
und Programmregler
JUMO IMAGO 500

8-Kanal-Festwert-
und Programmregler

5" TFT-Farb-Grafik-Display
individuell gestaltbare

Bildschirmmasken
zwei getrennte

www.jumo.net
E-Mail: mail@jumo.net
Telefon: +49 661 6003-727
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