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Hochfeste Metalle fur mehr Sicherheit

Zuverlassige Gaszufuhr und Ofenatmosphare fur
das Pressharten von Stahl, Aluminium und NE-Metallen
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GASZUFUHR UND OFENATMOSPHARE IM GRIFF
DIE ZUSAMMENARBEIT MIT DER SCHWARTZ GMBH

Automobilindustrie, Windkraftanlagen oder Maschinenbau verlangen heute oft nach hochfesten Stah-
len, die mittels Pressharteverfahren zu sicherheitsrelevanten Strukturteilen verarbeitet werden. Dabei
fordern die Hersteller zunehmend eine exakte Protokollierung und Ruckverfolgbarkeit der Gasmengen
und Ofenatmosphéare. Zusammen mit der schwartz GmbH, Weltmarktfihrer im Bereich Warmebehand-
lungsanlagen fUr das Pressharten von Stahl, Aluminium und anderen NE-Metallen, entwickelte Blrkert
daher eine plug-and-play-fahige Komplettlésung zur Regelung der Gaszufuhr in Rollenherdéfen.

Wussten Sie?

Die Einbindung der Systeml6sung

in die ibergeordnete Steuerung ist
einfach: die zentrale Steuereinheit
(SCU)* ibernimmt die Kommunika-
tion mit allen integrierten Massen-
durchflussreglern. Die SCU kommu-
niziert tiber Profinet mit der SPS
des Ofens, welche die Prozesswerte
verwaltet und protokolliert.
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Automatisierte Massendurchflussregelung
Beim Pressharteverfahren war es bisher Stand der Technik,
die Gasmengen je nach erforderlicher Menge mittels Glas-
konus-Durchflussmesser von Hand einzustellen. Im Hinblick
auf die steigenden Anforderungen an die Qualitat der waér-
mebehandelten Stahle und die Notwendigkeit, Gasmengen
und Ofenatmosphare zu protokollieren, ist diese Methode
nicht mehr praxisgerecht. Die Firma schwartz GmbH such-
te einen neuen, zukunftssicheren Lésungsansatz. Das Sys-
tem zur Regelung der Gaszufuhr sollte automatisch arbei-
ten, Uber eine geeignete BUS-Schnittstelle mit der Uberge-
ordneten Steuerung kommunizieren, kompakt in einem
Schaltschrank verbaut sein, Uber die notwendigen Zulas-
sungen, wie z.B. UL oder CSA, verfligen und Fernwar-
tungs- bzw. -diagnosemaoglichkeiten bieten.

Kompakte Schaltschranklésung

Der Fluidikspezialist Burkert stellte sich dieser Herausforde-
rung und entwickelte gemeinsam mit der Firma schwartz
GmbH ein automatisiertes System zur Regelung der Gaszu-
fuhr von Rollenherddfen. Das System ist modular aufgebaut
und besteht aus einem Schaltschrank pro Ofenzone. In
jedem sind zwei bis drei Massendurchflussregler vom

Typ 8746 verbaut.

Grundwerkstoff der pressgeharteten Stahlbleche ist ein
borlegierter Vergltungsstahl. In den Austenitisierungséfen
werden sowohl beschichtete als auch unbeschichtete
Stahlbleche oberhalb der Austenitisierungstemperatur auf
ca. 950°C erwarmt und flr eine definierte Zeit gehalten.

Die nicht beschichteten Stéhle werden in einer Ofenatmos-
phare mit einem Schutzgasgemisch, bestehend aus Stick-
stoff und Erdgas, behandelt, um die Zunderbildung und Ent-
kohlung der Oberflache zu vermeiden.

Die Auslegung der maximalen Durchflisse der Regler fur
Stickstoff, Methan und Luft orientiert sich an der Dimensio-
nierung des Ofens. Die Auslegung bezlglich der Eingangs-
driicke richtet sich nach den Gegebenheiten der Gasver-

Rollenherdéfen dienen fur das Presshéarteverfahren hochfester
Stahle, die als sicherheitsrelevante Strukturteile u.a. im Automobil-
bau Verwendung finden. (Bild: schwartz GmbH)

sorgung in der Anlage. Aus dem Ubergeordneten Prozess-
modell berechnet die Ofensteuerung die bendtigte Gasmen-
ge und gibt diese als Sollwert an die beiden entsprechenden
Massendurchflussregler. Die erforderlichen Stickstoff- und
Methanmengen werden von den Massendurchflussreglern
dosiert und in ihrem Mischungsverhéltnis an der jeweiligen
Einspeisestelle zugefihrt.

Prazise Regelung der Gaszufuhr

Das Funktionsprinzip der Massendurchflussregler gewahr-
leistet eine sehr feinflihlige und prazise Regelung: Der thermi-
sche Inline-Sensor des Durchflussreglers sitzt direkt im
Gasstrom und erreicht sehr schnelle Reaktionszeiten. Er
arbeitet als HeiBfilm-Anemometer im sogenannten CTA-
Betriebsmodus (Constant Temperature Anemometer).

Eine adaquate Strdomungskonditionierung innerhalb des Mas-
sendurchflussreglers sowie die Kalibrierung mit hochwertigen
Durchflussnormalen stellen sicher, dass aus dem Priméarsignal
die pro Zeiteinheit durchstrdmende Gasmenge mit hoher
Genauigkeit abgeleitet werden kann. Der integrierte Pl-Regler
und ein direkt wirkendes Proportionalventil von Burkert als
Stellglied gewahrleisten eine hohe Ansprechempfindlichkeit.

Plug-and-play-L6sung aus einer Hand

AuBer der hohen Genauigkeit der druck- und temperatur-
unabhangigen Regelung bietet die neue Ldsung fur die
Regelung der Gaszufuhr in der Praxis noch etliche weitere
Vorteile. So erleichtert das standardisierte Komplettsystem
dem Ofenhersteller den Bestellvorgang und die Terminpla-
nung. AuBerdem lasst sich die vorkonfigurierte Regelungs-
I6sung einfach anschlieBen. Fir die Spannungseinspeisung
genlgt pro Schrank eine M12-Verbindung.

Und auch die Einbindung in die Ubergeordnete Steuerung
ist einfach. Dazu ist einer der Schranke mit einer zentralen
Steuereinheit ausgestattet, die die Kommunikation mit allen
in den Schranken integrierten Massendurchflussreglern

Ubermnimmt. Blrkert hat hierfir mit der Gerateplattform EDIP

(Efficient Device Integration Platform) eine praxisgerechte
L6sung geschaffen. Bei Bedarf kann der Anwender die Lo-
gik ohne zusatzliche Eingriffe in die Ofensteuerung pro-
grammieren und sie an sich andernde Prozesse und Be-
triebsbedingungen anpassen. Die Schaltschranke werden
als autarkes Sub-System an den Ubergeordneten Feldbus
angeschlossen. In der beschriebenen Anwendung kommu-
niziert die Steuereinheit Uber Profinet mit der SPS des
Ofens, welche die Prozesswerte verwaltet und protokolliert.
Andere Feldbusse und Ethernet-Anbindungen werden
ebenso unterstutzt.
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Fiir die Zukunft bestens geristet

Von der feinflhligen automatisierten Regelung der Gaszu-
fuhr k&nnen auch viele andere Anwendungen profitieren.
Innerhalb der ,Black Box* sind Konstruktionsoptimierungen
und Weiterentwicklungen jederzeit méglich, ohne in die
eigentliche Ofenauslegung eingreifen zu missen. Nicht zu-
letzt deshalb hat sich das autarke Subsystem fUr die
Regelung der Gaszufuhr an den Rollenherddfen der Firma
schwartz GmbH mittlerweile bestens bewahrt.
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Mass Flow Controller/Meter Typ 8746 — fur die Integration in
CAN-basierte Netzwerke.

Profitieren Sie von zukunftsfahiger Automatisierungstechnik:

(”_7'2 Erhdhte Prozesssicherheit: Die bewahrten und
= zukunftsfahigen Komponenten erméglichen einen
jederzeit zuverlassigen und vor allem reproduzier-

baren Prozessverlauf.

@ Zeitersparnis: Das standardisierte Komplett-
system erleichtert dem Ofenhersteller den Bestell-

vorgang und die Terminplanung.

O% Liickenloses Monitoring: Die Geréteplattform
EDIP ermd&glicht eine einfache Verwaltung und
Protokollierung der Prozessdaten.

C) Einfache Inbetriebnahme: Die vorkonfigurierte
Regelungslésung lasst sich schnell und einfach
anschlieBen.
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WIR LERNEN TAGLICH VON IHNEN DAZU -
AUCH BEIM KREATIVDENKEN.

Wenn es um das Arbeiten mit Fllssigkeiten und Gasen geht, ist Blrkert heute weltweit

ein geschatzter Partner. Warum? Nun, vermutlich, weil wir seit 75 Jahren von und mit

unseren Kunden dazulernen. So kénnen wir immer wieder den entscheidenden Schritt

vorausdenken. Oder auch mal um die Ecke.

We make ideas flow.

Sie brauchen einen Partner auf Augenhdhe? Wir freuen uns auf Ihre Herausforderung.
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