Priifung auf Risse integriert

Beim adiabatischen Trennen wird Rundmaterial spanlos geschnitten. Das Verfahren arbeitet mit
Highspeed und spart Zeit wie Material. Lohnfertiger Coprotec hat den Prozess nun um eine

Wirbelstrom-Risspriifung und Endenbearbeitung ergdnzt. Damit sich die Sache rechnet, werden
LosgréBen jenseits 500 000 Stiick vorausgesetzt.

Von der Richtstation lsuit das Material in die Wirbelstrom-Rissprifung. Mit
rwei mal acht Frequenzen deckt sie ein breites Fehlerspekirum ab.

Das Rezept ist simpel. Zulieferer Coprotec
spart, weil er in Technik investiert. Hierzu
zihlt das adiabatische Trennen: ein Verfah-
ren, das sich mit Stickzahlen von 800/min
und effizienter Materialverwertung von an-
deren Trennverfahren abhebt. Das Unter-
nehmen gilt als einer der grivBten Anbieter
in Europa. Und mehr noch. Die Obergiinz-
burger haben jetzt eine Wirbelstrom-Riss-
prifung nebst Bearbeitung der Teile-Enden
in den Prozess integriert. Das Anliegen ist
so einfach wie triftig.

Schluss mit Fertigung von der Stange

Rundmaterial, das bislang als Stabgut zum
Einsatz kam, sollte jetzt von der Spule bear-
beitet werden. Kirzere Nebenzeit und End-
losfertigung sollen Zeit und Geld sparen.
Aber: Wiihrend Rundmaterial in Stabform
rissgepriift geliefert wird, ist dem beim Ma-
terial vom Ring nicht so, Das warm gewalzte
Halbzeug wird nur grob getestet, Die
Schwierigkeit ist, dass es zwischen den Praf
sonden rotiert. Dies ist bei Material vom
Ring nicht méglich. Coprotec bearbeitet fast
ausschlieflich Blankstahl mit h9-Qualitit
und besser. Daher wurde in die adiabatische
Trennanlage eine Wirbelstrom-Rissprifung
integriert, Si¢ arbeitet mit zwei mal acht
Frequenzen. Damit lasst sich Prifqualitit er-
zielen, die der bei Staben vergleichbar ist.
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Rainer Walfel, bei
Coprotec Tech-
nischer  Leiter,  be-
schreibt den  erfor-
derlichen  Aufwand:
wZuniichst  rotieren
bei uns die Priifson-
den um das Material,
Um  lickenlos zu
pritfen, wird die Ge-
schwindigkeit  und
Zahl der Frequenzen
angepasst. Denn je
hither die Geschwin-
digkeit, um so
schwieriger wird die
Rissprifung.”  Zu-
niichst wurde daher
mit einem Versuchs-
aufbau  gearbeitet
und Modifikationen
Heute sei der Prozess sicher.

durchge
In Kombination spanlos zu trennen und spa-
nend bearbeiten zu konnen, sei mit dieser
Prizision und Geschwindigkeit einzigartig.
Der Aufwand reduziert sich nicht allein auf
die Rissprafung. Bereits in der Richtstati
wird sichergestellt, dass das Rundmaterial
absolut gerade in den Priifbereich lauft,
Sonst lassen sich keine zuverlassigen Ergeb-
nisse erzielen. Die Richtstation ist es des-
halb, die den Durchmesser bei der Risspris-
fung derzeit auf einen Bereich von 2 mm bis
7 mm begrenzt. Eine
Erweiterung nach oben
ist moglich. Ein weiterer
Aspekt ist, dass die er-
kannten  fehlerhaften
Teile ausgeschleust wer-
den. Auch die Kalibrie-
rung der Priifeelle ist
aufwindig. Hierzu wer-
den ,Gut und Schlecht-
teile” im Grenz-bereich
bendtigt, die zu Prozess-
beginn  meist  noch
nicht vorliegen. Deshalb
arbeitet man bei
Versuchsmustern — mit
kainstlichen Fehlern, die

ten. Coprotec arbeitet priventiv mit zwei
mal acht Frequenzen. Dies deckt ein breites
Spektrum moglicher Fehler ab. Mit diesem
Aufbau  wurde Dbereits  nachgewiesen,
dass kiinstliche und natiirliche Fehler ab
0.0 mm  Tiefe sicher detektiert werden.
Voraussetzung ist eine gute Oberflichen-
qualitdt des Materials im Verhiltnis zur
Fehlertiefe. Wie effektiv die praventive Pri-
fung filr Kunden sein kann, macht fol-
gendes deutlich: Zum einen ist eine enorme
Einsparung an Material durch das Bearbei-

ten vom Ring moglich. Denn es fallen — sie-
he oben — keinerlei Anfang- noch End-
stiicke an. Bei bis zu 8 % Werkstofferspar-
nis und Jahresmengen im Millionenbereich,
rechnet sich dies. Hinzu kommt die gewon-
nene Prozesszeit, da der — je nach Bauteil-
linge - vork de Stabwechsel embeh
lich geworden ist.

Endenbearbeitung inklusive

Zum anderen fillt ein zusitzlicher Arbeits-
gang fur die Rissprifung des fertigen Bau-
teils fort, In der Regel kann bei entspre-
chender Materialspezifikation probleml
und ohne Nach umgestellt werden von
Stab- auf Ringlertigung. Beim adiaba-
tischen Trennen erhilt man zwar einen sau-
beren Schnitt, dennoch kann es notwendig
sein, die Enden ¢ines Werkstiicks nachzube-
arbeiten. Um das Bauteil nach dem Trennen
so nicht nochmals aufnehmen zu missen,

0 i 32 Das Sparpotenzial der Risspriifung ist enorm. Der Erfolg scheitert oft aber
sich aber nicht wie n3-  gp fegten Sperifikationen.

tiirliche Fehler verhal-  Bilder: Coprotec

hat Coprotec die Endenbearbeitung mit der
Trennanlage verkettet. So lassen sich in ¢in
und demselben Arbeitsgang Spitzen oder
Zentrierungen andrehen, planen und anfa-
sen. Maglich ist dies bei Teilelingen von
25 mm bis 300 mm und bis 200 Stick/min.
Alternativ lassen sich Enden auch tiber eine
separate Teilezufithrung bearbeiten. Der
Oberginzburger Zulieferer wurde in den
1960¢r Jahren gegrindet. Er firmiert seit

Die Endanbearbeitung fir Teile zwischen 25 mm
und 300 mm L&nge lisst sich liber eine separate
Zufihrung bestiicken.

2005 unter Coprotec Systeme. Das Unter-
nehmen verarbeitet Teile bis hin zu kom-
pletten Baugruppe. Im Bereich des Trennens
konzentriert man sich auf das adiabatische
Verfahren inklusive Wirbelstrom-Rissprii-
fung und Endenbearbeitung, das Trenn-
schleifen, Prizisionssigen sowie Doppel-
plan- und Rundschleifen. Interessamt ist,
welche Moglichkeiten zur Kosteneinspa-
rung in der Summe der integrierten Wirbel-
strom-Risspriffung sowie in der Endenbear-
beitung stecken. Auch, wenn dies zahlreiche
Kunden erkenne, scheitert die Umsetzung -
mit A hme einiger bil
wie der Technische Leiter Rainer Wolfel be-
tont - hiufig an Spezifikationen, die vor
Jahrzehnten erstelll wurden und die bis
heute scheint’s unantastbar sind.

lieferer,

Coprotec Systeme GmbH

Im Wang 1, 87634 Oberginzburg
Tel.: +49837292272-0

Fax: +49 8372 9227218

E-Mail: info@coprotec.de
Internet: www.coprotec.de

Messtechnik in
Ader- und Mantellinien

Wo Energie- oder Kommunikations-Kabel
gefertigt werden, sorgt das X-Ray 6000 fir
die Einhaltung der geforderten Spezifikation.
Mit der Online-Messung lassen sich die Wer-
te zu Wanddicke, Exzen-
trizitit,  AuBendurch-
messer und Ovalitat am
Prozessorsystem  Eco-
control 6000 unmittel-
bar abrufen. Die Exzen-
trizitdts-Messwerte wer-
den an acht Punkien an-
gereigt, Dies ermaglicht
es dem  Bediener, das
Spritzwerkzeug best
misglich zu zentrieren
und Wanddicken wie
Durchmesser auf den
Sollwert zu regeln. Die
Werte  werden  nume-
risch oder grafisch als
Kabelquerschnitt — ge-
zeigh. Das  Messgerit
lisst sich je mach Anfor-
derung zwischen zwei
Kithlwannen oder hin-

ter der Wanne installie-

sich so zeitig entdecken und dokumentie-
ren. Uber das Qualititsmanagement-Sys-
tem wird garantiert, dass nur fehlerfreie
Kabel ausgeliefert werden. Fur Kabel, bei

unterschiad-

ren. Dort misst es die  Am Ende macht’s die K
licher Messtechniken.

Dicke der einzelnen Bilder: Sikara

Isalationsschichten so-

wie die Lage des Leiters.

Letzterer muss konzentrisch in der Isolati-
on liegen, um die mechanische und elekeri-
sche Funktion des Kabels sicherzustellen
sowie den Materialeinsatz auf ein Mini-
mum zu reduzicren. Das Einsatagebiet des
X- 6000 erstreckt sich auf ein- oder
aweischichtige Isolationen, so wie sie im
Ader- und Mantelbereich iblich sind, so-
wie auf HF-Kabel mit geschaumter PE-Iso-
lation. Durch Verwendung cines X-Ray
6000 als HeiBmesskopf nach dem Extruder
sowie eines Kaltmesskopfes nach der Kithl-
wanne wird in Verbindung mit einer Rege-
lung ein konstanter Durchmesser erzielt.
Mit dem Heili-/Kalt-Regelmodul HC 2000
kann dariber hinaus kontinuierlich die
Materialschrumpfung berechnet und bei
der Regelung des Durchmessers respektive
der Wanddicke beriicksichtigt werden.
Neben dem X-Ray 6000 stellen weitere
Priif- und Messsysteme die Kabelgualitat
sicher. Kabelhersteller kénnen ihre Linie
damit fiir ihren speziellen Bedarf konfigu-
rieren. Die Isolation wird mittels Sparktes-
tern — Hochspannungs-Priifgerdten - kon-
trolliert. Eventuelle Isolationsfehler lassen

: migliche o

denen auf dic Kontrolle der Exzentrizitdt
verzichtet werden kann, steht die konven-
tionelle Wanddicken-Messung zur Verfi-
gung. Sie arbeitet nach dem Prinzip der
Durchmesserdifferenz-Messung.  Bereits
withrend der Fertigung kénnen Hersteller
mit Hilfe des Length 6000 die Kabellinge
erfassen und so sicherstellen, dass exakt die
geforderte Linge ausgeliefert und weiter-
verarbeitet  wird. Eine kontinuierliche
Qualititskontrolle in der Fertigung von
Kabeln unterschiedlicher Bauart ist Vor-
aussetzung fir cine wirtschaftliche Pro-
duktion, da Risiken zeitig erkannt und
Fehler verhindert werden kinnen, Das §
tem X-Ray 6000 beispielsweise amorti:
sich bereits nach vier Monaten,

Sikora AG

Bruchweide 2, 28307 Bremen
Tel.: +49 421 48900-0

Fax: +49 421 48900-90
E-Mail: sales@sikora.net
Internet: www.sikora.net
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