Rationalisierung Druckluftbetriebener Kugelstrahlanlagen

R. Bosshard
cio Baiker AG CH 8732 Glarthurg Switzerland

KURZAUSZUG  Drucklufibetriebene Strahlprozesse werden rationelier durch Uberwachungs-
systeme, welche einen weitgehendan Verzicht aut Almenpraben ermdgiichen,

STICHWORTE Parameterbeherrschung, Intensitdt, Durchsatz, Messmidalichkeiten.

I BINLEITUNG

Strahlanlagen sind wohi langst eingefiihrte Produktionsmaschinen, werden aber im Zuge der Ent-
wicklung immer produktiver und praziser. Mikroprozessoren und CNC-Steusrungen machen die-
se Gerdle zu richtigen Werkzeugmeschinen, falls auch parallel dazu der verfahrensspezifische An-
lageteil nach meodernsten Erkenntnissen ausgeflihr ist,

2 PRAZISION

Geometrie und Bewegungsdynamik soicher Andagen sing beziiglich Mogiichkeiten und Prazision
heutzutage problemtos. Sehwieriger ist die industrielle Beherrschung der strahispezifischen Para-
metern, welches aber unumgdnglich ist flir einen jederzeit reproduzierbaren und voreinstellbaren
Strahivorgang. Prazision ist dann gegeben, wenn Almenstreifen nur noch als gelegentliche Ver-
giaiche und abs Stichproben geschossen werden missen.

3 PARAMETERKATALOG

Die Strahiverfahrenshehandlurg eines jeden Werkstickes muss grundsatzlich lickenlos dokumen-
tiert sein, ¢h. fir neskonzipierte Werkstiicke muss eine solche geschatfen werden, Alls statischen
Parameter (Strahimittel, Disenabstand, Aufpraliwinkel, ste) und alle dynamisehen Parameter
(Gaschwindigkeiten, Expositionszeit, Strahlintensitar, ete.} missen genau definiert sein. Es gilt:
“"Beharrschung aler Parameter « Beharrschung der Almenergebnisse’™

4 MESS- UND REGELTECHNISCHER AUFWAND
Fast alle Parameter lassen sich heutzutage mit markrgangigen Gerdten messen, steuern oder
regeln. Die diesberigiiche Behandlung des Beyriffes “Strablintensitit” ist jedoch schwieriger,

O STRAHLUINTENSITAT « VERBINDLICHKEIT

Sehr komplex, wissenschaftlich ausfiihrlich behandeit, aber dennoch trivial dargesteilt als
"ALMENWERT™, Hisst sich damit kein dynamischer Regelkreis auibauen. Die Idealosung
- eine direkte Oberflichen oder penetrierende Spannungsrhessung - st noch nicht praxisein-
gefihri. Praxisnahe Moglichkeiten steben heute zur Verfilgung. Diese sind noch indirekter als
Almenpraben. kommen aber mehr oder weniger fir die gestelite Aufgabe in Frage und konnen
sogar sehr representativ sein,



6 STRAHLINTENSITAT - ERSATZMESSMOGLICHKEITEN

6.1, Impuismessung am Werkstick unter Abzug des reinen Drucklufteinflusses,
6.2. Rickstossmessungen der Disen unter Abzug des reinen Druckiufteinflusses.

6.3, Aufprallgeschwindigkeitsmessung sowie Teilchenanzahimessung
6.4. Messung des Durchsatzes im Strahischiauch sowie Druckmessung

6.5. Massedurchsatzmessung innerbalb der Dosiereinrichtung und Messung des Strahldrucks.

7 STRARLINTENSITAT - PRAXISERPROBTE UBERWACHUNG

Als industriell einsatzfahig und in allen Belangen zufriedensteltend hat sich mindestens bewahrt

das System gemiss 6.5.

Abb. 1 zeigt den grundsitzlichen Systemaufbau.
Abb. 2 zeigt die Dosier- und Messeinrichtung.
Abb. 3 zeigt das Mess-Prinzip mittels Messspule.
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8 MERKMALE, GENAUIGKEIT UND ANWENDUNGEN

Jede Dise wird beziglich Strahlmittelmenge einzeln Uberwacht
und geregelt mit einem Gblichen Durchsatz (M} von 2 + 30 kg/Mi-
nute bei § 110 + S 550. Ein einstelibares Toleranzfeld ab 5% ar-
laubt Meldung oder Ausschaltfunktion. Der Strahldruck wird im
Druckbehaiter gemessen. Lefzterer versorgt einzeln schaltbar 1 bis
6 Disen. Zusammen mit der Erfassung aller anderen Parameter
gem, 3. kdnnen werkstattibliche Almenwerte unter Zuhilfenahme
der Werkstiickspezifischen Dokumentation jederzeit toleranzhaltig
ohne Zuhilfenahme des eigentlichen Almentests erreicht werden.
Neukonzipierte Werkstiicke erfordern gegebenenfalls Maschinen-
ainstelldaten aus Kurvenblattern und einmaliges Mithearbeiten von
Almenproben. Jedes Woerkstiick kann mit ginem Schreiber- oder
Druckerbeleg ohne besondere Mehrarbeit dokumentiert werden,

9 AUSBLICK
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Dem Strahiverfahrenstechniker stehen heute (Werkzeug-) Maschinen zur Verfiigung mit welchen
auch heikle sowohi Verfestigungs- wie auch Verformungsprozesse sicher und relativ einfach

durchgefihrt werden konnen.
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