Verpresst selbst Grobteile

Brikettieranlage sorgt fiir reibungslose Abliufe
bei der Aluminiumverarbeitung

Eine hochleistungsfdihige Brikettieranlage triigt wesentlich zu den
effizienten Arbeitsabldufen bei einem Metallverarbeiter bei. Die Presse
reduziert das Spinevolumen auf fast ein Zehntel, gewinnt wertvollen
Kiihlschmierstoff zuriick und Idsst sich selbst durch gréfere Grobteile, die
sich zwischen den Spdnen befinden, nicht aus dem Rhythmus bringen.
Inzwischen hat die Anlage bei dem Anwender bereits mehr als eine Million
Aluminium-Briketts gepresst.
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01 rund 200 Tonnen Aluminiumspéne
werden bei SWG jahrlich zu Briketts verpresst

In den mehr als 25 Jahren seit ihrer Griin-
dung hat sich die SWG Metallverarbeitung
und Montagetechnik GmbH als einer der
fithrenden Hersteller von Baubeschligen,
Jalousien- und Markisenzubehor etabliert.
Die Leichtbauanstrengungen der Automobi-
lindustrie eréffneten dem Unternehmen mit
Sitz in Herborn-Guntersdorf einen weiteren
Markt. Produkte fiir die Automobilindustrie
sorgen inzwischen fiir 60 Prozent des Ge-
samtumsatzes. Dazu zihlen unter anderem
schwingungstechnische Bauteile, die in
Aggregaten, Fahrwerken, Motoren und Ge-
trieben eingesetzt werden, sowie Verbin-
dungselemente fiir Klimaleitungen. Verar-
beitet werden sowohl Profile als auch Bleche.

Damit hat sich die konsequente Ausrich-
tung auf den Werkstoff Aluminium be-
wiihrt, fiir die sich die Firmengriinder Klaus
Schell und Friedhelm Weyel entschieden,
als sie das Unternehmen 1985 ins Leben
riefen. Mittlerweile beschiiftigt das Unter-
nehmen etwa 75 Mitarbeiter, die gut 13 Mio.
Euro Umsatz erzielen.

Zerkleinerer fiel immer
wieder aus

Bei der Verarbeitung von rund 2000 Tonnen
Aluminium pro Jahr fallen durch Sigen,
Frisen und Bohren grofle Mengen von
Aluspénen an - insgesamt etwa 200 Tonnen
jihrlich. Anfangs wurden sie lediglich ge-
sammelt und an den Schrotthandel ver-
kauft. Der Nachteil: Lose Spiine besitzen ein
grof3es Schiittvolumen und an ihnen haften
immer noch erhebliche Anteile der Kiihl-
schmierstoffe, die bei der Bearbeitung ein-
gesetzt werden. Daher entschied sich SWG
schon friih, diese Probleme zu lésen, Ergo
werden die Spdne bereits seit 1999 inhouse
verpresst. Die damalige Brikettieranlage
eines anderen Pressenherstellers konnte
die Grobteile allerdings nicht chne Weiteres
verarbeiten und so musste ein Zerkleinerer
vorgeschaltet werden.

Durch die Brikettierung ergibt sich eine
Reihe von Vorteilen: Das Volumen der Alu-
miniumabfille reduziert sich drastisch, wo-
durch Transport- und Handlingkosten re-
duziert werden konnen und gleichzeitig
wird der grofite Teil der anhaftenden Kiihl-
schmierstoffe durch den Pressvorgang zu-
riickgewonnen. Ein weiterer Nebeneffekt,
der sich lohnt: Fiir Aluminiumbriketts las-
sen sich deutlich héhere Preise erzielen, als
es fiir lose Spine der Fall war.

Doch es gab einen Wermutstropfen. ,Der
Prozess war mit der damaligen Anlage sehr
storanféllig’, erinnert sich Stephan Diehl
und erginzt: ,Zum einen machten sich mit
der Zeit grofiere Verschleiflerscheinungen
bemerkbar. Zum anderen - und das war

noch problematischer - sorgte der vorge-
schaltete Zerkleinerer regelmiifiig fiir Unge-
mach. Produktionsbedingt fanden sich
zwischen den Aluminiumspédnen immer
wieder diverse Grobteile - mitunter mehre-
re Zentimeter grofie Fragmente von de-
fekten Bauteilen. Sie stoppten laut Ge-
schiftsfiihrer Diehl manchmal mehrfach
am Tag den Zerkleinerer. Die Folge: Ausfall-
zeiten, da die Anlage riickwiirts gefahren
und die Grobteile gesucht und entfernt
werden mussten.

Presse schluckt problemlos
alle Grobteile

Da SWG trotz der auftretenden Probleme
an der Brikettierung festhalten wollte,
machte man sich 2007 auf die Suche nach
einem anderen Pressenhersteller und stiefs
dabei auf Ruf. Als mit Stérungen erfahrener
Anwender verlief$ sich SWG aber nicht al-
lein auf Herstellerzusagen. Zu Probever-
pressungen bei RUF in Zaisertshofen reiste
Diehl mit einer Auswahl von Aluminium-
spinen und unterschiedlichen Grobteilen
an, um sicherzugehen, dass diese von der
Brikettieranlage problemlos verpresst wer-
den konnen. ,Ich glaube, das hat den Tech-
nikern von Ruf damals ab und zu den
Schweif$ auf die Stirn getrieben’, erinnert
sich Diehl schmunzelnd. ,Aber die Ergeb-

05 (v.L.n.r.) SWG-Geschiftsfiihrer Stephan
Diehl, SWG-Mitarbeiter Time Michel und
Ruf-Berater Ralf Lorbach bei der Probever-
pressung im Technikum der Firma Ruf

nisse waren sehr positiv, die Presse hat alles
verarbeitet und uns so iiberzeugt, in den
Kauf dieser Anlage zu investieren.”

Im Juni 2008 erfolgte die Abnahme der
Presse durch SWG in Zaisertshofen und noch
im gleichen Monat wurde sie in Herborn-
Guntersdorf aufgestellt und in Betrieb ge-
nommen. Weil der fiir die Presse verantwort-
liche Mitarbeiter schon bei den Probever-
pressungen eingebunden war, reichte eine
laurze Einweisung aus, um die Anlage selb-
stindig bedienen und warten zu kénnen.

So konnte die zunehmend schwichelnde
Altanlage ersetzt und auflerdem auf den
Zerkleinerer, der die meisten Stillstinde
ausgelost hatte und fiir einen erheblichen
Energieverbrauch verantwortlich war, er-
satzlos verzichtet werden. Um das zu er-
moglichen, wihlte man fiir SWG eine Bri-
kettierpresse mit gréfierem Brikettformat
berichtet Ralf Lorbach, technischer Berater
bei Ruf: ,Damit die Anlage die Grobteile re-
lativ problemlos in die Briketts hinein-
presst, muss das Brikettformat entspre-
chend grof§ sein. Auflerdem wollte man fiir
mogliche grofiere Spanemengen in der Zu-

“ kunft gewappnet sein. So fiel die Entschei-

dung fiir eine Anlage vom Typ Ruf
18,5/3700/100, die statt 80 mm, einen Bri-
kettdurchmesser von 100 mm aufweist. Zur
Erkldarung: Die Ziffern stehen fiir 18,5 kW
Antriebsleistung, einen spezifischen Press-
druck von bis zu 3700 kg/cm® und einen
Brikettdurchmesser von 100 mm.

Seit 2008 eine Million
Aluminium-Briketts gepresst

Im Herbst 2012 hatte die Brikettieranlage
bereits das millionste Aluminium-Brikett
gepresst und erfiillt nach wie vor zuverlis-
sig ihren Dienst - ohne dass bisher Ver-
schleifSteile wie Pressform oder Pressstem-
pel ausgetauscht werden mussten.

Pro Stunde verpresst die Anlage ca. 150 kg
Aluminiumspéne, die Dichte der Briketts
liegt mit 2,3 bis 2,4 g/cm® schon sehr nah an
der des Ursprungsmaterials (rund 2,7 g/
cm?). Das Schiittvolumen sinkt durch die
Brikettierung drastisch: liegt es fiir lose Spi-
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ne etwa bei 140 bis 150 kg/m?, so werden mit
den Briketts 1200 bis 1300 kg/m? erreicht.

7Zu den Besonderheiten des Einsatzes bei
SWG zédhlt auch, dass die Presse sehr unter-
schiedliche Aluspédne zu bewiltigen hat. So
wird beispielsweise das Material aus der
Sdgerei, wo mit Minimalmengenschmie-
rung gearbeitet wird, der Presse kontinuier-
lich durch eine Rohrleitung zugefiihrt. Spine
vom Bohren und Frisen, denen wesentlich
mehr Emulsion anhaftet, werden in Trans-
portbehiltern chargenweise zur Presse
transportiert.

Wiirde man die trockenen Spéne aus der
Ségerei mit dem gleichen hohen Druck wie
die feuchten Spine verpressen, so kiime es
zu Kaltverschweiffungen, erkldrt Ralf
Lorbach. Das heifdt, die trockenen Spine
wiirden sich durch den enormen Druck ver-
fliissigen und an der Innenwand der Press-
form anhaften. Als Folge dessen wiirden
sich die Briketts nicht mehr aus der Press-
form ausdriicken lassen und ein Defekt der
Presse wire das Resultat. Um dies zu verhin-
dern, wird ein Teil des ausgepressten und
gesammelten Schmierstoffs in den Spéne-
trichter eingediist, damit auch die trockenen
Ségespédne ausreichend angefeuchtet wer-
den, bevor sie der Presse zugefiihrt werden.

Fazit

Die ausgepressten Schmierstoffe bereitet
SWG auf und fiihrt sie dem Produktionspro-
zess wieder zu. Das schont nicht nur die Um-
welt, sondern auch das Budget fiir den
Schmierstoffeinkauf erheblich. ,Mit der Bri-
kettieranlage sind wir sehr zufrieden. Die In-
vestition hat sich aufjeden Fall gelohnt', resii-
miert SWG-Geschiftsfithrer Stephan Diehl.

Ruf www.vfmznet/3071220
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