AUS DER PRAXIS

Neueste
Entwicklungen
aus der
Spruntechnik

Beim konventionellen Gesenkschmieden
mittels Pressen geht es schnell zu: Das
Obergesenk trifft in klrzester Zeit auf des
Untergesenk und formt unter hoher Kraftein-
wirkung das heifse Metall. Die kurze Beschrei-
bung dieses Vorgangs allein macht schon
deutlich, wie stark der dabei auftretende
Gesenkverschleifs wohl sein muss. Eine
wichtige Technologie, die diesem Verschleifs
entgegenwirkt, beschreibt das umfassende
Feld der Kuhl- und Spruhtechnik.
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Gesenkschmiedepressen sind auf hohe Taktraten im Sekun-
denbereich optimiert. Je langer ein Gesenk nutzbar ist, umso
besser. Damit die Gesenke diesen permanent hohen Belas-
tungen standhalten kénnen, besitzt der Spruhkopf mit seiner
Kuhl- und Schmieraufgabe eine Schlusselfunktion. Er befindet
sich am auferen Ende einer Spruhanlage und wird zwischen
den Schmiedeoperationen direkt in die gedffneten Gesenke
eingefahren.

Die SMS group hat nun mit der neuesten Entwicklung von
Spruhképfen neue Turen aufgestoléen: Die Spruhkoépfe wer-
den fast ausschlief3lich im 3D-Druck beziehungsweise durch
Additive Manufacturing aus Kunststoff oder Metall hergestellt.
Diese innovative Losung ist deutlich kostengUnstiger fur die
Anlagenbetreiber, da sie vor allem eine véllig neuartige, indi-
viduell optimierte Gestaltung der Kopfe ermoglicht. Sie redu-
ziert das Gewicht auf ein Zehntel bisheriger Spruhkoépfe und
senkt damit den Verschlei® der Tragarme signifikant. DartUber
hinaus erlaubt die neue Technologie die Herstellung indivi-
dueller Spruhkopfe ,on demand”. Das heift fur die Kunden:
hochste Verfugbarkeit der Teile auch ohne kostenintensives
Ersatzteillager.

MEHRSTUFIGE ENTWICKLUNG

Die Entwicklung der endgultigen Form erfolgte in zwei Ab-
schnitten. Ursprunglich sollte nur der innere Bereich des Plat-
tensprihkopfes ersetzt werden. Dieser Weg wird haufig ge-
wahlt, wenn ein konventionell gefertigtes Teil hin zum additiv
gefertigten Teil weiterentwickelt wird.

Schnell war aber klar, dass dies noch nicht die ganze Ldsung
sein konnte. Daher wurde in einem zweiten Schritt die eigent-
liche Funktion nur noch mit einer Wandstarke ummantelt,
wodurch das heutige Design entstand (Bild 1 und Bild 2). Der
Uberwiegende Einsatz von Kunststoff statt Metall hatte dage-
gen keinen Einfluss auf das Design.
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Reduzierung der Geometrie auf
die Funktion

Bild 1: Reduzierung der Geometrie auf die Funktion

Bild 2: Entwicklungsweg des Form-3D-Spruhkopfs
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Bild 3: Herkémmlicher Spruhkopf in Aktion

Bild 4: Neuer Spruhkopf (Metall)

Nach jedem Schmiedevorgang 6ffnet sich die Schmiedepresse.
Die Druckberuhrzeit zwischen Schmiedeteil und den Gesenken
soll moglichst kurz sein, um die thermische Belastung so ge-
ring wie moglich zu halten und schnellen Transport der Schmie-
deteile zu ermdglichen. DarUber hinaus muss das Folgeteil in
kUrzester Zeit wieder in die Gravur eingelegt werden, damit
die Gesenktemperatur auf vorgeschriebenem Niveau gehal-
ten wird. In diesem kleinen Zeitfenster muss die Gesenkpflege
stattfinden. Der Spruhkopf muss dazu schnell in seine Arbeits-
position gebracht werden. Hierzu wird der Tragarm, an dem sich
die Spruhkdpfe befinden, zwischen den SchmiedehUben in den
Gesenkraum ein- und wieder ausgefahren und muss so mobili-
siert sein, dass die Funktion der Kihlung schnell zwischen den
einzelnen Schmiedehuben erfolgt.

HERAUSFORDERUNGEN FUR BISHERIGE SPRUHKOPFE

Auch das Schmiedeteil darf nicht an Temperatur verlieren.
DarUber hinaus mussen die Tragarme robust ausgelegt und
gut erreichbar sein, um die Spruhkopfe bei Bedarf wechseln
zu kdnnen. Der Kuhl- und Schmierprozess stellt schon immer
grolse Herausforderungen an das System. Das gilt insbeson-
dere fur die herkdmmlichen Spruhkdpfe, denn sie sind durch
folgende Eigenschaften gekennzeichnet (Bild 3):

e Eine Anlage kann bis zu vier Spruhkdpfe bendtigen.

e Spruhkdpfe bestehen aus massiven Metallbauteilen.

e Das Gewicht liegt bei 2 bis 15 Kilogramm je Kopf, teilweise
auch hoher.

¢ Fluide werden teilweise im rechten Winkel umgeleitet, daraus
ergeben sich Ablagerungen in den Kanalen.

e Bei Fehlfunktion innerhalb der Presse kdnnen die Gravuren
und Stol3flachen erheblich beschadigt werden.

e FUr das schnelle Ein- und Ausfahren der Spruhkopfe erfor-
dert der Tragarm eine sehr steife Auslegung.

e Die Verteilung der Medien (Kuhlung und Schmierung) durch
Bohrungen im Spruhkopf erfordert eine aufwendige Herstel-
lung.

Fur die Experten des Unternehmens bedeutete dies einen
unbefriedigten Zustand. Schon sehr fruhzeitig beschaftigten
sie sich daher mit den Moglichkeiten des Additive Manufactu-
ring und des 3D-Drucks. Mit grofiem Erfolg: Die komplett neu
entwickelten Spruhkdpfe vereinen nun viele Vorteile (Bild 4).
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NUR EIN ZEHNTEL GEWICHT

Gesenkschmiedeteile konnen die unterschiedlichsten For-
men haben - entsprechend mussen sich Kuhlung und
Schmierung an die Form der Gravuren anpassen. Die Posi-
tion der Sprihdusen muss stimmen, und die Winkel sowie die
Spruhintensitat mussen an die Bedurfnisse der Gesenkform
angepasst sein. Da der individuelle Spruhkopf diesen For-
men folgt, sieht er auch immer unterschiedlich aus. Mit dieser
hohen Komplexitat sind diese Teile pradestiniert fur additive
Fertigungsverfahren. Es liegt auch nahe, dass die Entwickler
ursprunglich davon ausgingen, die in einer Gesenkschmiede
zum Einsatz kommenden Teile in Metall zu drucken. Im Laufe
der Entwicklung und Zusammenarbeit mit den Kunden unter
Praxisbedingungen zeigte sich jedoch, dass Losungen aus
Kunststoff samtliche Anforderungen erfullen (Bild 5).

Das Ergebnis sind Spruhkodpfe, die die Sprihautomation nur
noch mit einem Zehntel des herkdmmlichen Gewichts belas-
ten. Es erschlief3t sich ohne aufwendige Rechnung, dass dies
den Verschleils der Gelenkteile im Tragarm stark vermindert.
Folgerichtig befinden sich gewichtsreduzierte Tragarme mit
hoéherer Dynamik bereits in der Entwicklung und werden in
naher Zukunft angeboten. Das Design der neuen Spruhkopfe
ist zum Patent angemeldet, bietet groRe Flexibilitat in der

Bild 5: Bild aus dem CAD-System (links) und gedruckter realer Spruhkopf
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Materialauswahl und stellt derzeit die einfachste Moglich-
keit dar, einen Spruhkopf zu gestalten. Ohne eine wesent-
liche Anderung in der Geometrie kann dieses Teil in Kunst-
stoff oder Metall (Aluminium oder Edelstahl) hergestellt
werden. Dabei erzielt die im additiven Verfahren hergestellte
Metallvariante immer noch eine Gewichtsersparnis von rund
70 Prozent gegenUber einem herkdmmlichen Spruhkopf. Die
Konstruktion der Spruhkopfe erfolgt mit einer intelligenten
Software, die aufgrund der DUsenposition automatisch die
optimale Geometrie des SprUhkopfs fur den 3D-Druck be-
rechnet.

ERFOLGREICH IM PRAXISEINSATZ

Die Spruhképfe wurden inzwischen erfolgreich getestet und
eingesetzt. Dabei konnten in den meisten Fallen die vorhan-
denen AnschlUsse genutzt werden. Die eingesetzten Spruh-
kopfe aus Polyamid wiesen im Dauerbetrieb eine Temperatur
von maximal 50 °C auf und arbeiteten ohne Probleme. Bei
einem gemeinsamen Test mit einem Kunden wurden sogar
nur14 °C gemessen. Dies erklart sich zum einen aufgrund der
standigen Kuhlung durch Pressluft, die zum Entfernen von
Zunder benodtigt wird, ist zum anderen aber auch prozess-
bedingt, da die Spruhkdpfe kaum mit dem glihenden Teil in
Beruhrung kommen kénnen.
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Einige Spruhkdpfe wurden so ausgelegt, dass es moglich ist,
Wasser und ein graphitbasiertes Spruhmittel im Wechsel zu
schalten. Die Dusen selbst kdnnen ebenfalls per Schaltung
verschlossen werden. Das garantiert, dass keine Flussigkeit
ungewollt entweichen kann. Alle Schaltungen werden mit
Druckluft ausgeldst. Mitarbeiter sowie Betreiber waren bei
ersten Einsatzen sehr zufrieden mit dem 3D-Spruhkopf.

Durch die optimale DUsenverteilung ist das Spruhbild wesent-
lich homogener als bei herkdmmlichen Sprihkopfen (Bild 6).
Die Gesenke sind sauberer, und der Spruhmittelverbrauch ist
dementsprechend geringer. Das Handling war gegenuber dem
Handling konventionell gefertigter Teile Uberlegen. Ablage-
rungen im Inneren, die bei konventionellen Spruhképfen oft
anfallen, konnten nicht festgestellt werden. Das liegt an der
stromungsoptimierten Leitungsfuhrung zu den DuUsen. Alle
Spruhkopfe werden in Zukunft Uber eine standardisierte
Anschlussplatte an das Kuhlsystem angeschlossen (Bild 7).
Der Wechsel erfolgt damit schnell und einfach.

Bild é: Verteilung der Spruhkegel Uber dem Gesenk

Designpreis als i-Tupfelchen
2019 gewannder 3D-Spruhkopfdes German
Design Award. Die SMS group GmbH freut

EE';TGAH sich sehr Uber diese Auszeichnung, weil sie
wﬁﬁ%g ein besonderes Produkt ehrt, das die Optik
019 ausschlieRlich durch seine Funktion erhalt.

Anschluss Sprithanlage

Anschluss Spriihkopf

Bild 7: Linearspruheinheit und 3D-Stecksystem Bilder: Autor

EINE BASIS FUR DIE DIGITALISIERUNG

Wegen der beschriebenen Gewichtsreduktion der 3D-Spruh-
kopfe (90 Prozent bei Kunststoff, bis zu 70 Prozent bei Metall)
ist die beschleunigte Masse also deutlich geringer und ermog-
licht eine héhere Taktzeit der meist automatisierten Prozesse.
Daruber hinaus ist die Herstellung mit der additiven Techno-
logie in Kombination mit dem neuartigen Design der Spruh-
kopfe auch energieeffizient, da nur so viel Material eingesetzt
wird wie notig. Kunftig sollen auch stromleitende Elemente
und Sensoren eingedruckt werden, die das elektrische Schal-
ten der Ventile und Zustandsmeldungen der Systeme ermog-
lichen.

Die FUlle an neuartigen Funktionen und Prozessoptimierun-
gen macht das 3D-Spruhsystem fur Gesenkschmieden fit fur
Industrie 4.0. Die Einbringung von Thermo-Sensoren bietet die
Mdglichkeit, die Entstehung der Schmiedeteile im Prozess zu
dokumentieren. So lasst sich ein nachvollziehbares Bild der
Produktion aufzeigen, welches auch erlaubt, in Echtzeit auf
veranderte Situationen zu reagieren.
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