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PRAXIS

Strahlanlage

entlastet KTL

Landmaschinenhersteller AGCO/Fendt setzt auf umfassende Beratung von Ervin

& REGINE KRUGER

m die KTL-Anlage zu
entlasten, hat sich der
Landmaschinenher-

steller AGCO/Fendt fiir eine
zusatzliche Vorbehandlung
durch Strahlen und Pulver-
grundieren an geometrisch
einfachen Bauteilen entschie-

den. Bereits Ende 2019 wurde
die neue Durchlaufhédnge-
bahn-Schleuderradstrahlan-

lage mit zwolf 11-kW-Turbi-
nen installiert. ,Wir haben die
Fordertechnik umgebaut und
uns flir eine Bypass-Losung
fir die zuséatzliche Strahlan-
wendung entschieden’, erklart
Jens Spitzer vom Fachbereich
Oberflachentechnik bei Fendt.

An die Oberflachen der Fendt-Traktoren
werden hohe Anforderungen gestellt, die
Beschichtungen sorgen fiir einen optimalen

Schutz.

Im Dezember 2017 hatte der
Traktorenhersteller eine auf
Volumen ausgelegte Pulverbe-
schichtung in Betrieb genom-
men (BESSER LACKIEREN,
20/2018). Grund dafiir war die
sehr gute Auftragslage, die
dafiir sorgte, dass die beste-
hende Nasslackierung ganz-
lich ausgelastet war. Rund 800
unterschiedlich geformte Bau-
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teile werden seither am Stand-
ort Asbach-Baumenheim pul-
verbeschichtet.

Diinnwandige Teile

Fir die Inbetriebnahme der
neuen Strahlanlage und die
Suche nach einem geeigne-
ten Strahlmittel holte das
Oberflachenteam um Spitzer
den Strahlmittelhersteller



PRAXIS

Ervin ins Boot. ,Fendt for-
derte Rz-Kennwerte von 35
bis 45 uym und ein Strahlbild
von SA 2,5 bei einer Durch-
laufgeschwindigkeit von 3,5
bis 4,0 m/min", erganzt Ervin-
Vertriebsleiter Sascha Berger.
,Dabei war es wichtig, dass sich
die dinnwandigen Werkstiicke
beim Strahlen nicht deformie-
renund dass eine dullerst hohe
Reinigungswirkung erreicht
wird."

Im Anschluss an das Strah-
len, sodie Planung, sollte direkt
eine Pulvergrundierung so-
wie ein Decklack mit Schicht-
dicken von min. 60 um appli-
ziert werden.

Vorversuche im Testcenter

Nach intensiven Vorgespra-
chen und genauer Inspektion
der Bauteile startete das Ervin-
Team im Mai 2019 eine Reihe
von Vorversuchen in seinem
Teststrahlcenter im sachsi-
schen Glaubitz — zunachst
in Abwesenheit des Kun-
den. Hier befindet sich eine
Hangebahnstrahlanlage mit
2x15 kW Schleuderradern.
Wie Berger berichtet, traf das
Team zunachst einige Vor-
tberlegungen in Bezug auf die
Wahl der moglichen Strahl-
mittel, vor allem hinsichtlich
der Korngrofle, des Hartegra-

des und der Form: ,Das Korn
sollte immer so klein wie mdg-
lich und nur so grof3 wie nétig
ausgewahlt werden. ,Viel hilft
viel ist der falsche Ansatz"
sagt Berger. AuRerdem sollte
das Strahlmittel auch harter
als die zu strahlenden Werk-
stiicke sein — hierfur halt
der Strahlmittelhersteller vier
Hartegrade bereit. Denn die
gewtiinschte Produktivitatlasse
sich iiber die Héarte beeinflus-
sen. Grit, also kantiges Strahl-
mittel, biete bessere Optionen
in puncto Haftfestigkeit und
Kantenkorrosion. Die zu errei-
chenden Oberflachenrauig-
keitsprofile sind vorteilhaft fur
die Haftung der Lackierung.

Drei Strahlmittel im Test
Haufig gilt in Betrieben der
Oberflachenkennwert Rz als
einzige Vorgabe. Der soge-
nannte Peak Count (PC-Wert)
hat hingegen oft keine Rele-
vanz. Dieser Wert ist fiir das
Beschichtungsergebnis jedoch
von hoher Bedeutung.

Auf Basis dieser Uberlegun-
gen wahltedasErvin-Team drei
unterschiedliche Strahlmittel
fir die Fendt-Bauteile aus: das
100% kantige ,Amasteel LG50"
mit einer Nennkorngrof3e von
0,42 mm und einer HRC-Héarte
von rund 55 bis 58, das Rund-

korn ,Amasteel S170“ mit einer
GroRe von 0,60 mm und einer
HRC-Harte von ca. 45bis 48; als
drittes Produkt kam eine indi-
viduelle Mischung zum Ein-
satz, bestehend aus 30% Rund-
korn und 70% Grit. Es weist eine
HRC-Harte von rund 45 bis 48
durch das Rundkorn und von
etwa 55 bis 58 durch das kan-
tige Mittel auf.

Optimale Ergebnisse

Fazit der Vorversuche war,
dass mit allen drei Produkten
und dazu passenden Abwurf-
geschwindigkeiten die Anfor-
derungen an die Oberflache
erfillt werden konnten. In
einem zweiten Versuchslauf,
diesmal in Anwesenheit von
Fendt, wiederholten sich die
positiven Ergebnisse. ,Final
haben wir uns fiir das Produkt
,Amasteel LG 50' entschie-
den, da bei einem &hnlichen
Rz-Wert deutlich hohere Spit-
zenzahlen erreicht werden als

beim S170-Rundkorn®, erklart
Oberflachenexperte Spitzer.
,Die erzeugte Oberflache bie-
tet damit ein besseres Funda-
ment fir die anschlieRende
Beschichtung.”

Die umfassende Beratung hat
nun dazu gefiihrt, dass Ervin
den Einsatz der Strahlmittel in
den fiinf weiteren deutschen
AGCO/Fendt Werken Uiberpriift
und dann bundesweit verein-
heitlicht. [ ]
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VERPACKEN VON WERKSTUCKEN

Fir die im Teststrahlcenter gestrahlten Werkstiicke bietet Strahl-
mittelhersteller Ervin ein spezielles Industrievakuumiergerat, um

die Werkstiicke nach dem Strahlen zu transportieren und das ge-
wiinschte Beschichtungssystem beim Kunden aufzutragen, ohne
dass eine friihzeitige Korrosion einsetzt. Durch eine vorgelagerte
Spiilung der Beutel mit Stickstoff wird der Sauerstoff in mehreren

Stufen entzogen.

Sascha Berger, Ervin- Vertriebsleiter (li.) und Jens Spitzer (re.) vom Fachbereich Oberflachentechnik bei Fendt priifen die Strahlergebnisse.
Die Vorversuche fanden im Teststrahlcenter statt.

Fotos: Ervin



