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Griinkuchen, eine Vorstufe von Porenbeton, ist
weder gesund noch lecker — er ist noch nicht
einmal griin. Daflir hat er eine dhnlich klebrige
Konsistenz wie Kuchen. In einer eigens
entwickelten Separationsmaschine zum
Trennen von Griinkuchen kommen hochprazise
Linearflihrungen zum Einsatz.

#= (att Butter, Mehl, Zucker und Backpulver setzt sich die Zuta-
tenliste von Porenbeton aus den Rohstoffen Branntkalk,
1) Wasser und Quarzsand sowie einer geringen Menge Alumi-
=" niumpulver oder -paste zusammen. Durch die Reaktion des
Aluminiumpulvers mit der alkalischen Mortelmischung entstehen
feinverteilte Wasserstoffblaschen, die die allméhlich fester werden-
de Mischung aufschiumen. Das Ergebnis sind portse - kuchenfes-
te - Blécke. Um daraus den mineralischen Porenbeton zu fertigen,
muss der Griinkuchen in Stiicke geteilt und in speziellen Dampf-
druckkesseln, den Autoklaven, gehirtet werden. Vor dem Hérten
im Ofen diirfen die Teile allerdings nicht zusammenkleben, sonst
sind sie Ausschuss. Dafiir hat WKB Systems eine Separationsma-
schine entwickelt. Besonderes Augenmerk liegt bei der Anlage auf
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den komplexen und genauen Bewegungen. Deshalb verbaut der
Hersteller hochprizise Linearfithrungen des Spezialisten THK. In-
dunorm, Europas gréfiter THK-Vertriebspartner, hat WKB umfas-
send technisch beraten und die Komponenten geliefert.

STANDARDISIERT ODER MASSGESCHNEIDERT

»Wir liefern mafigeschneiderte Anlagen und Maschinen sowie die
komplette Ausriistung, um Kalksandstein und eben Porenbeton
herzustellen’, sagt Carsten Runge, Konstruktionsleiter bei der WKB
Systems GmbH. Das mittelstindische Unternehmen stellt diese
standardisiert oder mafigeschneidert am Stammsitz in Horstel her,
einer Kleinstadt in Nordrhein-Westfalen. ,Der Kunde erhilt von
uns alles aus einer Hand. Wir tibernehmen Projektierung und En-
gineering, bauen die Maschinen ‘uhd Anlagen, montieren und
nehmen sie in Betrieb, schulen das Personal und unterstiitzen un-
sere Kunden nach Projektabschluss mit Ersatz- und Verschleif3-
teilelieferung, Wartung und Instandhaltung”, beschreibt Runge. Ob
in Polen, China, Tiirkei, den USA oder Indien, die Maschinen sind
weltweit im Einsatz. Das Produktangebot der WKB Systems bein-
haltet neben Maschinen fiir die Baustoffbranche auch Anlagen fiir
robotergesteuerte Anwendungen, um geschmiedete Teile zu hand-
haben und zu transportieren. Entscheidend fiir den Erfolg seien
unter anderem die zuverldssige und partnerschaftliche Zusam-
menarbeit mit den Kunden. ,Thr Erfolg hat fiir uns oberste Priori-
tat’, so Runge.



Zuriick zur Anwendung Separationsmaschine: Die geteilten Griin-
kuchenbldcke sind bei den Anwendern auf Paletten oder Roste ge-
lagert. Um sie dem Ofen zuzufiihren, nehmen Greifer diese auf und
setzen sie auf Autoklavwagen ab. ,Je nach Zusammensetzung der
Rohstoffe konnen die Griinkuchenteile jedoch miteinander verkle-
ben‘, sagt Runge. Dabei entsteht jede Menge Ausschuss. Um dem
entgegenzuwirken, hat WKB Systems eine Griinkuchen-Separa-
tionsmaschine (GSM) entwickelt, die optional zwischen Schneid-
anlage und Autoklavwagen zum Einsatz kommt. Diese erméglicht
eine abfallfreie, wirtschaftliche und automatische Produktion, weil
sie die geschnittenen Teile reihenweise wenige Millimeter versetzt.
»Es gibt kaum vergleichbare Maschinen von Mitbewerbern am
Markt’, sagt der Konstruktionsleiter. Der Grund? ,Sie sind sehr
komplex, insbesondere in ihren Bewegungen Dieses Know-how
zeichnet WKB Systems aus.

UBERZEUGENDE FUHRUNGSEIGENSCHAFTEN

»Alles selbst herstellen kénnen wir natiirlich nicht. Deshalb setzen
wir auf ausgewdhlte Partner und natiirlich auf Qualititsprodukte’, so
Runge. Zu diesen Partnern gehért unter anderem die Indunorm Be-
wegungstechnik GmbH. Das Unternehmen mit Hauptsitz in Duis-
burg und einem Standort in Stuttgart ist der grofite européische Ver-
triebspartner des Linearfithrungsherstellers THK. Entscheidend fiir
einen sicheren Prozess sind bei dieser Anlage inshesondere Bauteile
wie Fithrungen und Antriebe. ,Damit die Maschine die Bewegun-
gen exakt ausfithren kann, lieferten wir die THK-Linearfithrungen,
zum Beispiel die Baureihe ,SHS', mit integrierter Kugelkette, sagt
Jorg Breuer, Vertriebsingenieur bei Indunorm, der WKB Systems bei

LINEARFUHRUNGEN MIT KUGEL-

, , KETTEN SORGEN DAFUR, DASS DIE
MASCHINE DIE BEWEGUNGEN
EXAKT AUSFUHREN KANN

diesem Projekt betreut. ,Wir haben uns sehr genau iiberlegt, welche
Baureihe fiir diese Anwendung passt. Die SHS mit Kugelkette zeich-
net sich vor allem durch ihre hochprizisen Fithrungseigenschaften
aus.” Dabei halt die Kugelkette die Wilzkorper in einem konstanten
Abstand. Die typischen Gerdusche durch das Kollidieren und
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071 pamit die geschnittenen sogenannten Griinkuchen
nicht miteinander verkleben, hat WKB Systems eine
Separationsmaschine entwickelt

02 Besonderes Augenmerk liegt bei der Anlage auf den
komplexen und genauen Bewegungen, weshalb hochprizise
Linearfilhrungen zum Einsatz kommen

03 pie Separationsmaschine verschiebt die einzelnen Traversen um einige Millimeter, damit Liicken zwischen den Kuchenstiicken entstehen
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Aneinanderreiben der Kugeln entfallen, so-
dass Gerduschentwicklung und Verschleif3
erheblich verringert werden. Die Kéfigta-
schen in der Kette bilden ein Schmierstoff-
reservoir zur permanenten Fettabgabe di-
rekt am Walzkérper, womit extrem lange
Nachschmierfristen erzielt werden. Zudem

»~HOHE GESCHWIN-
DIGKEIT UND LANGE
LEBENSDAUER"
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lorg Breuer,Vertriebs-
ingenieur, Indunorm
Bewegungstechnik
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Die THK-Linearfiithrung sorgt dafiir,
dass die Maschinen von WKB die
Bewegungen exakt ausfiihren
konnen. Die Kugelkette halt die
Kugeln auf einem konstanten
Abstand, weshalb weniger Ver-
schleif und hohere Geschwindigkei-
ten ermoglicht werden. Auch
verringert sich die Verschmutzung
des Schmiermittels. Die Kafig-
taschen zwischen den einzelnen
Kugeln bilden ein Schmierstoffreser-
voir zur permanenten Fettabgabe
wahrend der Bewegungsablaufe.
Dadurch werden extrem lange
Nachschmierfristen erzielt.

wird die Varianz des Verschiebewiderstands
auf 10 % der bisherigen Werte reduziert. Da-
durch wird eine hohe Laufkultur mit extrem
geringen Schwingungen erzielt.

Jede Kugelreihe ist in einem Kontaktwinkel
von 45 ® angeordnet. Deshalb verfiigt die
Baureihe iiber gleichméfiige Tragzahlen in
allen Hauptrichtungen: radial, gegenradial
und tangential. ,Damit lassen sich die Line-
arfithrungen universell einsetzen’, be-
schreibt Breuer. Zusétzlich kann der Fiih-
rungswagen mit einer Vorspannung beauf-
schlagt werden, um die Steifigkeit zu erhé-
hen. Somit ermdglicht dieser Typ eine
hochgenaue und stabile Linearbewegung -
yalso perfekt fiir unsere Separationsma-
schine', sagt Runge. Auch bei der Montage
tiberzeugt die Komponente. Denn wegen
der X-Anordnung der vier Kreisbogenlauf-
rillen mit Zwei-Punkt-Kontakt kompensiert
der Fiihrungswagen eventuelle Auswirkun-
gen von Montagefehlern auf die Laufgenau-
igkeit auch unter Vorspannung.

PRAZISION IN DER PRAXIS

In der Werkhalle fithrt Konstruktionsleiter
Runge die Maschine vor. Ein Greifer senkt
die Autoklavroste mit den geschnittenen
Griinkuchen auf die GSM zentriert ab. Das
Material liegt nun genau passend auf den
Separationstraversen. Angeordnet sind die-
se abhéngig vom Format der Stiicke. Die Se-
parationsmaschine verschiebt die einzel-
nen Traversen reihenweise um einige Milli-
meter, ausreichend grofie Liicken entste-
hen zwischen den Kuchenstiicken. Dazu
werden die etwa 7 m langen Auflagekimme
mit den THK-Komponenten an den Enden
gefiihrt und mit einem Servoachsen-Sys-
tem verschoben. ,Hier gibt es vermehrt
stark abrasive Materialien, die die Linear-
fithrungen schnell verschleiflen kénnen’,
beschreibt Runge. ,Wir haben die Kompo-
nenten deshalb auch von oben mit einem
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Gurtband abgedeckt, um sie vor herabfal-
lendem Steinstaub zu schiitzen." Bevor die
Kuchenstiicke zum Ofen weitertranspor-
tiert werden, wird der unterhalb der Sepa-
rationstraversen liegende Autoldavrost per
Blasleisten von heruntergefallenen Verun-
reinigungen gesdubert und mit einer fahr-
baren, rotierenden Biirste gereinigt.

,Fiir uns war eine einwandfreie Ausle-
gung der THK-Komponenten und eine
schnelle Lieferung duflerst wichtig’, berich-
tet Runge. Deshalb schitzt er die Zusam-
menarbeit mit Indunorm sehr. ,Die hoch-
wertigen Linearfiihrungen, die kompetente
Beratung und die Bereitschaft, uns jederzeit
unter die Arme zu greifen, falls dies erfor-
derlich ist, iiberzeugen mich Eine schnelle
Lieferung ist bei den weltweit verteilten
Kunden wichtig - beispielsweise, wenn es
in Indien, Mexiko oder China zu Problemen
kommt oder die Ingenieure Anlagen nach-
riisten oder umbauen miissen. Stehen die
Maschinen zu lange still, konnen enorme
Kosten entstehen. ,Als Entwicklungspart-
ner unterstiitzen wir unsere Kunden von
Anfang an bei der Wahl der geeigneten
Fithrungssysteme’, beschreibt Dietmar
H. Heim, Geschiftsfithrer Vertrieb der
Indunorm Bewegungstechnik GmbH.

Entscheidend bei den Zulieferern seien
fiir WKB Systems Kompetenz und das Ver-
mégen, auch auf ganz spezielle Anforde-
rungen eingehen zu kénnen. ,Um unsere
Kunden optimal zu bedienen, setzen wir
auf verldssliche Partner, die die zugesagte
Qualitdt auch liefern’, betont Runge. ,Wir
erwarten von einem Zulieferer, dass er uns
bei der Entwicklung unbiirokratisch und
kompetent unterstiitzt und uns bei Liefer-
schwierigkeiten mit Losungsvorschligen
gegeniibertritt - so wie Indunorm.’
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