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Neues Bedlungssystem mit geschlossenem Materialkreislauf

schont Umwelt und Finanzen

70 PROZENT WENIGER OLVERBRAUCH

von Roland Bott [N der Blechbearbeitung ist das Bedlen von Werkzeug und Coils Stand der Technik. Es erh6ht die Prozesssicher-
heit, verbessert die Produktqualitat und die Standzeit der Werkzeuge und dient als Korrosionsschutz. Der Einsatz modernster
Bedlungssysteme rechnet sich dabei. Diese garantieren nicht nur die optimale Bedlung und damit héchste Fertigungsqualitat,
sondern reduzieren den Olverbrauch und erfiillen héchste Umweltvertraglichkeitsanforderungen. Eine Amortisation des
Bedlungssystems ist so nur eine Sache von wenigen Monaten.

hne das Auftragen eines Olfilms als
OSchmier- und Kiihlmittel lassen

sich beim Umformen und Stanzen
kaum optimale Fertigungsergebnisse er-
zielen. Gleichzeitig verldngert das Betlen
die Standzeiten der Werkzeuge und
schiitzt sie vor Korrosion. Systeme, die
das Ol mit Hilfe vonWalzen oder Filzstrei-
fen auf das Werkstiick auftragen, ver-
schleifen schneller und erlauben wegen
der langen Reaktionszeiten des Systems
kaum ein fein gesteuertes Auftragen des
Schmiermittels. Die Folgen sind ein hoher
Olverbrauch und entsprechend héherer
Wartungsaufwand. Berithrungslos arbei-
tende Systeme sind dagegen sparsamer
und erlauben lingeren wartungsfreien
Betrieb. Bei diesen Systemen wird das Ol
iiber Diisen vernebelt und auf das Werk-
stiick aufgesprayt.

In der Praxis auch anzutreffen sind
Systeme, die frei auf das Band spriihen.
Diese geniellen den Vorzug einer guten
Regelbarkeit, haben aber den Nachteil,
dass sie Aerosole in die Luft emittieren.
Ein optimales System erlaubt nicht nur
die priazise Steuerung des Beolungsvor-
gangs, sondern verhindert gleichzeitig
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das Austreten sowohl des Ols als auch
des Olnebels in die Umwelt. Wird das Ol
zudem recycelt und in einem geschlos-
senen Materialkreislauf gehalten, lédsst
sich der Olverbrauch drastisch reduzie-
ren und anspruchsvolle Qualitdts- und
Umweltschutzstandards wie DIN EN ISO
9000 und DIN EN ISO 14001 einhalten.
Diese Investition lohnt sich nicht nur fiir
die Umwelt, sondern in Anbetracht der
Oleinsparungspotentiale und der Preise
von nicht selten iiber 30 Euro pro Liter
Ol auch fiir den finanziellen Erfolg des
Unternehmens.

Dasneue Be6lungssystem MOSS 8000
der Unidor GmbH, Spezialist fiir Stanz-
Automation, ermoglicht das gesteuerte,
prazise Beolen des Werkzeugs und Werk-
stiicks und erlaubt eine Reduzierung des
Olverbrauchs um bis zu 70 Prozent.

Selbst bei konservativer Rechnung
amortisiert sich dieses System in weni-
gen Monaten, wie das folgende Beispiel
belegt: Der Olverbrauch lisst sich bei
einem System fiir 620 mm Bandbreite
durchschnittlich von rund 45 auf 20 Li-
ter pro Schicht senken. Selbst beiVerwen-
dung eines kostengiinstigen Ols mit einem

Links: Das neue Bedlungssystem MOSS 8000 von
Unidor erméglicht das gesteuerte, prazise Bedlen von
Blechbandern, Werkzeugzonen und Werkstiicken in
der Blechbearbeitung und erlaubt eine Reduzierung

des Olverbrauchs um bis zu 70 Prozent. Mitte:

Neben Blechbéandern lassen sich auch auf einem For-
derband transportierte Werkstiicke bedlen, zum Bei-
spiel zur Vermeidung von Korrosion. Rechts: Dieses
Two-Track-Beblungssystem erlaubt die unabhangige

Schmierung zweier unterschiedlicher Bander.

Literpreis von drei Euro lassen sich so im
Dreischichtbetrieb pro Tag 225 Euro ein-
sparen. Bei einem in der Praxis {iblichen
Nutzungsgrad der Presse von etwa 50 Pro-
zent und etwa 200 Arbeitstagen pro Jahr
summieren sich die eingesparten Kosten
auf 22.500 Euro — der Anschaffungspreis
amortisiert sich so schon in weniger als
einem Jahr. Ein geringer Wartungsauf-
wand des Beolungssystems sowie das
Entfallen der stindigen Reinigung von
Maschine und Grube reduzieren die Be-
triebskosten zusatzlich.

Die Basis fiir diese deutlichen wirt-
schaftlichen Vorteile bilden der modulare
Ansatz und die fortschrittliche Technik
des MOSS 8000.

Das Auftragen des Olfilms erfolgt mit
aullenmischenden Zweistoffdiisen, die
sich im Vergleich zu Einstoffdiisen und
Innenmischdiisen wesentlich praziser
steuern lassen. Ein Kanal fiihrt die ge-
wiinschte Olmenge, wihrend mit dem
anderen Kanal die Druckluft zugefiihrt
wird, mit der das Ol zerschlagen wird. Das
System iiberwacht die geforderte Olmen-
ge,den Luftdruck zum Zerstduber und die
Temperatur des Ols am Spriihkopf, aus
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der die Viskositdt des Mediums errechnet
wird. Da die Diisen iiber elektrisch an-
steuerbare Pumpen und Ventile verfiigen,
mit denen exakt bestimmt werden kann,
wann gespritht wird, kann das System
den Olauftrag sehr prizise und zuverlis-
sig kontrollieren. Dies alleine kann schon
ein entscheidendes Argument fiir ein Be-
6lungssystem sein, da einige Werkzeuge
sehr sensibel mit erhohtem Verschleif3
darauf reagieren, wie genau der Olfilm
aufgetragen ist.

Die Diisen sind von einer Kammer um-
geben, durch die das Band zur Beolung
gefithrt wird. Unterdruck in der Spriih-
kammer sorgt dafiir, dass keinerlei Olan-
teile in die Umwelt entweichen konnen.
Dasabgesaugte Ol durchlduft mehrere Fil-
terstufen bevor es zurWiederverwendung
in den Olvorratsbehilter zuriickgeleitet
wird. Dieser geschlossene Kreislauf tréigt
nicht nur wesentlich zur Reduzierung des
Olverbrauchs bei,sondern erlaubt zusam-
men mit einer optionalen Olauffangwan-
ne, die bei einer Havarie die gesamte Ol-
menge des Systems aufnehmen kann, die
strengen Auflagen zur Zertifizierung nach
DIN EN ISO 14001.

Da die Sprithkammern modular auf-
gebaut sind, lassen sich nahezu beliebige
Bandbreiten verarbeiten. Ein Modul kann
dabei Bandbreiten bis zu 70 mm aufneh-
men. In der Praxis haben sich Systeme
fiir Bander bis 700 mm bereits bew&hrt.
Dadie Diisen einzeln angesteuert werden,
sind im Gegensatz zu vielen anderen Lo6-
sungen Intervallsprithen und das Ein- und
Ausschalten einzelner Spuren moglich.

Die Sprithkammern konnen bis zu
5 m vom Versorgungsmodul abgesetzt
werden, das sich zudem durch kompakte
Abmessungen auszeichnet. Eine Nachriis-
tung vorhandener Maschinen ist so selbst
beibeengten Platzverhiltnissen problem-
los moglich — die Installation und Inbe-
triebnahme ist in der Regel nach wenigen
Stunden erledigt. Wie effektiv das System
arbeitet wird in diesem Fall besonders
deutlich: Schon nach wenigen Betriebs-
stunden ist der Arbeitsplatz wesentlich
sauberer.

Das Beolungssystem kann mit Medien
unterschiedlichster Viskositdt — angefan-
gen bei diinnfliissigen fliichtigen Olen bis
hin zu sirupartigen Olen — befiillt werden
und deckt damit ein breites Einsatzspekt-
rum ab. Ein als Option verfiigbarer be-
heizter Spriihkopf und ein gegenwértig in
der Entwicklung befindliches Olheizsys-
tem erweitern die Einsatzmoglichkeiten
zusitzlich. Dariiber hinaus sind auch erste
Systeme im Einsatz, die zwei bis fiinf ver-
schieden Ole verarbeiten kénnen. Dabei
wurde auf die Verwendung einer Reini-
gungslosung verzichtet, um die Abfall-
menge auf ein Minimum zu verringern.

Die Steuerung des MOSS 8000 kann
iiber das systemeigene Handbedienge-
rat, iiber einen PC oder iiber eine Uni-
dor-Steuerung via OPC erfolgen. Sollen
verschiedene Werkzeuge zum Einsatz
kommen, lassen sich fiir jedes Werkzeug
eigene FEinstellungen programmieren.
Im Falle der Umriistung reicht die Aus-
wahl der Werkzeugnummer iiber einen
Knopfdruck. Alternativ kann die Aus-
wahl auch automatisch erfolgen. Das
Beolungssystem ist in beiden Fillen in
wenigen Sekunden umgestellt und bereit
fiir die Wiederaufnahme der Fertigung.
Der Betreiber kommt in den Genuss re-
produzierbarer Ergebnisse. Zudem ent-
fallen umstindliche und fehleranfillige
manuelle Einstellungen, zum Beispiel
der Druckluftzufuhr, vollstindig. Auch
wihrend des Betriebs sind kaum Ein-
griffe notwendig. Dafiir sorgen unter
anderem Vorratsbehilter, deren Gro3e
entsprechend der Applikation gewéhlt
werden kann.

Bedienungsfreundlich zeigt sich das
System nicht nur bei der Umriistung
und im Betrieb, sondern auch im War-
tungsfall: Nach nur wenigen Handgriffen
lasst sich eine Schublade ausziehen, die
Zugriff auf die entscheidenden Kom-
ponenten ermdoglicht. Auch wenn das
MOSS 8000 kaum Wartung erfordert
— installierte Systeme arbeiten hiufig
mehr als ein Jahr ohne Wartung — ein
klarer Pluspunkt. Die Wartungs- und Be-
triebskosten konnten auch mit Hilfe der
in der letzten Stufe der Abgasreinigung
verwendeten Aktivkohlefilter gesenkt
werden, die vom Hersteller zuriickge-
nommen und recycelt werden koénnen.
Auch die Méglichkeit zur Uberwachung
des kulminierten Ol- und Druckluftver-
brauchs iiber lingere Zeit tragt zur Mini-
mierung der Betriebskosten bei.

Heute ist die Be6lung am Band die
Standardanwendung fiir Be6lungssyste-
me. Da die Werkzeuge immer grofer und
komplexer werden, geht der Trend klar
in Richtung diskrete Be6lung. Das heifit,
dass nicht mehr nur dort, wo das Band in
die Maschine eingefiihrt wird, eine grofle
Menge Ol aufgetragen wird, sondern an
verschiedenen Stellen des Werkzeugs.
Ein Finsatzgebiet, das an Bedeutung zu-
nehmen wird, ist das Konservieren von
Einzelteilen. In Fillen, bei denen Pro-
dukte wie Tellerfedern konventionell
noch in ein Olbad getaucht werden, um
Korrosion zu verhindern, lassen sich mit
Beolungssystemen wie dem MOSS 8000
groBe Fortschritte bei der Bedlungsqua-
litat erzielen. v
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