
AUS DER PRAXIS

Um eine absolut zunder freie Ober fläche her zu-
stel len, wer den ge schmie de te und ver gü te te Kur-
bel wel len strahl tech nisch bear bei tet. Inno va ti ve 
Strahl sys teme sind in ei nen voll  auto  ma  tischen Pro-
duk tions ab lauf integriert. Auf einer solchen Strahl-
an lage werden zir ka 150 ver schie dene Kurbel wellen-
ty pen mit den zu gehörigen Strahl-Para me tern 
opti miert ent zun dert.

Innovative 
Strahllösung zum 
Entzundern von 
Kurbelwellen
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AUS DER PRAXIS

Die im saarländischen Homburg ansässige thyssenKrupp 
Gerlach GmbH ist An bie ter ge schmie de ter und bear bei te
ter Kur bel wel len. In For schung und Ent wick lung ar bei tet das 
Unternehmen an höher fes ten Stäh len und alter na ti ven Fer
tigungs ver fah ren, die zu einer Gewichts reduzie rung und damit 
ge ringe rem Kraft stoff ver brauch und re du zier ter Ab gas be las
tung füh ren. Die jähr lich rund sechs Millionen ge fer tig ten Kur
bel wel len kom men für Reihen, Boxer, V, VR und WMotoren 
vor rangig in Per sonen wagen, Nutz fahr zeu gen und Motor rä
dern zum Ein satz. Das Portfolio umfasst rund 150 verschiedene 
Typen.

ZUNDERFREIE OBERFLÄCHE – EIN QUALITÄTSMERKMAL
Nach dem Schmieden werden die hier betrachteten Kur bel
wellen in ei nem spe ziel len Ver fah ren ver gütet. Sie wei sen 
danach eine dicke und hart näckige Zun der schicht auf. Da die 
an schlie ßen de Riss prü fung und die mecha nische Bear bei
tung eine ab so lut zun der freie Ober fäche er for dern, wer den 
die Wel len ge strahlt. Bei der bis he ri gen Strahl an la ge war das 
Hand ling der Kur bel wel len sehr arbeits und mann in ten siv und 
stell te letzt end lich ein Unfall ri si ko dar. Daher war der Pro zess 
zu op ti mie ren und der An wen der hat sich für die In ves ti tion in 
ein neues Strahl sys tem ent schie den. Das Strahl ergeb nis stell
te die wesent liche An for derung dar. Dafür soll te die neue An
lage ein ge ziel tes Strah len bei allen unter schied lichen Kur bel 
 wellen typen er mög lichen. Die zwei te Prä misse war, dass die 
neue Strahl an lage ohne bau liche Maß nah men wie Fun da ment 
oder Dach auf bau ten inte griert wer den muss te. Von an fäng lich 
zehn An lagen her stel lern kamen vier in die engere Wahl. Ent
schie den hat sich das Unter neh men dann für das Kon zept der 
RKWS 2x2 von Rös ler. Haupt argument war, dass die An lage klein 
und kom pakt ist und einen außer gewöhn lich hohen Auto ma ti
sie rungs grad aufweist.

Bild 1: Die für das komplett 

vollautomatische Strahlen 

unterschiedlicher Kurbelwellen 

konzipierte RKWS 2x2 benötigt kein 

Fundament

Spezialschmierstoffe für
die Schmiedeindustrie. 

LUBRODAL Umformschmierstoffe stehen 
für höchste Qualität und hervorragende 
Anwendungsergebnisse, z.B. beim 
Hochgeschwindigkeits- oder Präzisions-
schmieden, konventionellem Schmieden
und in der NE-Metall-Formgebung. 

www.fuchs.com/lubritech
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TEILESPEZIFISCHE BEARBEITUNGSPROGRAMME PER 
COMPUTERSIMULATION
Um diesen hohen Automatisierungsgrad zu erzielen, wur den 
zu nächst für vier der rund 150 Kur bel wel len typen teile spe zi
fische Pro gramme ent wickelt und in der SPS der An lage hinter
legt. Aus ge wählt dafür wur den Wel len mit unter schied lichen 
Längen sowie die Ty pen mit den kom plexes ten Geo me trien 
und dem engs ten Wangen abstand. Ins be son dere Letztere 
stel len beim Strah len eine sehr hohe Heraus forderung dar.

Die Programme beinhalten die Strahlzeit, Turbinen und Werk
stück rotations ge schwin dig keit, Os zillations weg sowie die 
Tur binen strahl winkel, um ein op ti males Strahl ergeb nis zu er
zie len. Die Ermitt lung die ser Daten für den Strahl pro zess er
folg te durch Com pu ter si mu la tion und durch Ver suche. Ein in 
die An lage inte grier tes Wege mess sys tem gewähr leis tet, dass 
die de fi nier te Po si tion der Tei le unter den Strahl tur bi nen genau 
ein ge hal ten wird. Das Strahl bild ist durch eine elek trisch ver
stell bare Linear ein heit stufen los ein stell und an pass bar. Da 
bei einer An la ge vom Typ RKWS auch die An pas sung der Werk
stück träger in den Be lade stationen an den je wei li gen Kur
bel wellen typ auto ma tisch er folgt, sind keiner lei manuellen 
Arbeiten erforderlich.

NACH DEM GESENKSCHMIEDEN BIS ZUR SICHTPRÜFUNG 
MANNLOS
Die Kurbelwellen werden nach dem Gesenkschmie den und Ab
küh len mit einem Hänge bahn för de rer zur fun da ment los auf
stell baren RKWS 2x2 trans por tiert. Hier über nimmt ein Hand
ling sys tem die Kur bel wel len und über gibt sie an eine Richt ein
heit. Der Ro bo ter der Strahl an lage be för dert die Wel len dann in 
den be reits auf sie ein ge stell ten Werk stück träger der Belade
ein heit, die mit zwei Sta tionen aus ge statt et ist. Dies er mög
licht, ent we der zwei ein fache Kur bel wel len gleich zei tig oder 
eine kom plexe Kur bel wel le auf zwei Sta tionen nachein an der 
mit  zum Bei spiel zwei ver schie de nen Tur binen dreh rich tungen 
zu strah len. 

Nach dem Schließen der Strahlkammer wird die Strahl mittel
zu fuhr frei ge ge ben, gleich zei tig beginnt die Kur bel wel le auf 
dem Werk stück trä ger zu ro tie ren und os zillie ren. Diese Be
we gungen tra gen dazu bei, dass auch kri tische Be reiche 
zwischen den Wangen von Zun der be freit werden. Die Mög lich
keit der auto ma tischen Strahl winkel ver stel lung sowie die Ro
ta tion und Os zilla tion wäh rend der Bear bei tung der Tei le, stellt 
ein Allein stel lungs merk mal der An lage dar und wur de zudem 
von kei nem an de ren Anlagenhersteller angeboten.

Bild 2: Vier Long Life Strahlturbinen 

Gamma 520 mit einer Antriebsleistung 

von jeweils 37 kW und einem 

Strahlmitteldurchsatz von bis zu 

4,5 Tonnen pro Minute sorgen für die 

nötige „Power“ der Anlage

Bilder: Rösler
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Für die erforderliche Strahlintensität sorgen bei der RKWS 
2x2 vier Long Life Strahl tur binen Gamma 520, die mit ei ner An
triebs leis tung von je weils 37 kW bis zu 4,5 Ton nen Strahl mit
tel pro Minute auf die Kur bel wel len be för dern. Die se Hoch leis
tungs tur bi nen ver fügen über Wurf schau feln mit zwei Arbeits
fä chen. Die Dreh rich tung der Tur bi nen, an ge passt an die zu 
bear bei ten de Kur bel welle, ist eben falls in der SPS hinter legt. 
Im Ver gleich zu her kömm lichen Tur bi nen er zie len GammaTur
binen eine bis zu 30 Pro zent höhere Ab wurf geschwin dig keit 
und zeich nen sich durch extreme Verschleißfestigkeit aus.

GUTER VERSCHLEISSSCHUTZ UND HOHE 
WARTUNGSFREUNDLICHKEIT
Der Verschleißschutz der Anlage ist optimal auf den hohen 
Strahl mittel durch satz ab ge stimmt. So be steht die Strahl
kam mer aus 10 mm Man gan stahl. Im Strahl be reich ver fügt 
sie außer dem über hoch ver schleiß fes te, aus tausch bare 
Schutz platt en aus Man gan stahl (10 mm) be ziehungs wei se 
gehärte tem Werk zeug stahl (20 mm), aus dem auch die Werk
stück auf nah men ge fer tigt sind. Am Boden der Strahl kam
mer ver hin dern mit Strahl mittel gefüllte Wan nen, dass im Be
reich der Hot spots direkt auf die Aus klei dung ge strahlt wird. 
Auch dies trägt zu einer Mini mie rung des Ver schlei ßes und zu 
einer hohen An lagen ver füg bar keit bei. Das Strahl mittel auf be
rei tungs und trans por tsys tem ist eben falls an den hohen 
Strahlmitteldurchsatz angepasst. 

Ein besonderes Augenmerk legten die Konstrukteure auch 
auf eine hohe War tungs freund lich keit der An lage. Sie ba siert 
einer seits auf einer gu ten Zugäng lich keit zu allen ser vice rele
van ten Kom po nen ten. Anderer seits ist die An lage mit einer 
Kran bahn mit Hebe zügen aus ge stattet, die eine einfache und 
schnelle War tung der Turbinen ermöglichen.




