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ECM-Entgraten mit integrierter
Ultraschallreinigung bei Bandstahl
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Die elektrochemische Metallbearbeitung gewinnt an Bedeutung, wenn Kanten
reproduzierbar verrundet und hohe Sauberkeitsanforderungen erfillt werden mussen.
VULIC ECM kombiniert daftir ECM-Technologie mit Ultraschallreinigung von Weber
Ultrasonics — auch fiir kilometerlange Bandstéhle im Durchlauf.

Im ECM-Prozess lassen sich Kanten effizient und prazise entgraten und verrunden.
Ublicherweise werden die bearbeiteten Teile anschlieRend gereinigt (Bild: Vulic-ECM)

Die VULIC ECM GmbH & Co. KG hat sich von einem Anbieter kundenspezifischer
Vorrichtungen und Ersatzteile fur die elektrochemische Metallbearbeitung zu einem
Anlagen- und Lohnbearbeiter mit eigenem Maschinenprogramm entwickelt. Mit dem
Bearbeitungszentrum »V 500« startete das Unternehmen in die eigene ECM-
Anlagentechnik und bietet heute modulare Standard- und Sonderanlagen fiir Kunden
aus Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik und weiteren Branchen an.



Im ECM-Verfahren werden Grate und scharfe Kanten elektrochemisch abgetragen. Das
Werkzeug fungiert als Kathode, das Bauteil als Anode, der Materialabtrag erfolgt
beriihrungslos in einem salzhaltigen Elektrolyten. Gerade schwer zugéngliche Bereiche
wie Sacklochbohrungen, Bohrungsverschneidungen oder Taschen lassen sich damit
zuverlassig bearbeiten. Voraussetzung fur stabile Prozesse ist eine saubere, 6l- und
fettfreie Oberflache — und eine definierte Sauberkeit nach der Bearbeitung.
Ultraschallmodule fur Vor- und Nachreinigung Um diese Anforderungen zu erfillen,
integriert VULIC ECM seit 2018 Reinigungsmodule in seine ECM-Anlagen. Die Becken
fertigt das Unternehmen kundenspezifisch und setzt bei der Ausstattung auf
Ultraschallkomponenten von Weber Ultrasonics. Die Zusammenarbeit entstand Uber die
Empfehlung eines Herstellers von Reinigungsmedien und entwickelte sich zu einer
langfristigen Partnerschaft. Weber Ultrasonics liefert Generatoren in verschiedenen
Frequenzen, auch als Multifrequenzsysteme, sowie passende Platten-, Tauch- und
Stabschwinger. Damit lassen sich kompakte Reinigungslésungen aufbauen, die an
Werkstlickgeometrie und Sauberkeitsanforderungen angepasst sind. Durch die enge
Zusammenarbeit konnte VULIC ECM eigenes Know-how in der Ultraschallreinigung
aufbauen und bendétigt die Unterstiitzung des Partners vor allem noch bei speziellen
Projekten. Durchlaufanlage fur kilometerlange Bandstéhle Ein solches Projekt ist
eine Anlage zur Bearbeitung von mehrere Kilometer langen Bandstahlen mit variabler
Breite und Dicke. Ziel ist, die Bander einseitig mit einer definierten Kantenverrundung zu
versehen und sie im selben Prozessschritt fur die anschlieRende Konservierung
vorzubereiten. Zuséatzlich spielt die Prozessgeschwindigkeit eine wichtige Rolle, da die
Bander im Durchlauf bearbeitet werden. VULIC ECM entwickelte dafur eine modulare
Linie mit den Stationen Vorreinigung, ECM-Bearbeitung und Nachreinigung mit
Ultraschall. Die leicht mit Ol verunreinigten Bander werden von einer Haspel abgerollt
und zun&chst in einer kombinierten Spritz- und Burststation gereinigt. Im
anschlielenden Modul erfolgt die elektrochemische Kantenverrundung.
Ultraschallreinigung in drei Zonen Das Nachreinigungsmodul ist in drei Zonen
unterteilt. In der ersten Zone wird der Bandstahl abgespritzt. In Zone 2 lauft das Band
Uber eine Rolle vollstandig in ein mit Reinigungsmedium gefulltes Becken ein. Dort
arbeitet ein bodenseitig installierter Sonosub-Tauchschwinger mit 25 kHz und 500 Watt
Leistung, dessen lasergeschweil3te Kapsel Ablagerungen reduziert. Die Ansteuerung
erfolgt Uber einen Hutschienen-Generator »Sonic Digital HS3«. Ein 32-Bit-
Microcontroller erzeugt und Gberwacht die Frequenz digital, die Leistung lasst sich
zwischen 10 und 100 Prozent in feinen Schritten einstellen. So kénnen
Reinigungsprogramme an unterschiedliche Teile und Verschmutzungen angepasst
werden. Im Flussigkeitsbad wird der Ultraschall iber den Tauchschwinger in die
Reinigungsfliissigkeit eingekoppelt. Durch den Wechsel von Unter- und Uberdruck
entstehen mikroskopisch kleine Hohlrdume, die anschlieRend implodieren. Die dabei
entstehenden StoRwellen und Mikrostromungen l6sen partikulare und filmische
Verunreinigungen von der Oberflache und spilen sie aus dem Arbeitsspalt. In Zone 3
durchlaufen die Bander eine Heillufttrocknung. Danach werden sie beim Kunden
konserviert, um Korrosion zu vermeiden, und wieder aufgewickelt. Auf diese Weise lasst
sich die Kantenverrundung mit dem ECM-Verfahren direkt mit einer reproduzierbaren
Reinigung kombinieren. Flexible Reinigungsbecken auch ohne ECM-Prozess Die
modularen Ultraschall-Reinigungsbecken fertigt VULIC ECM auch fir Anwendungen
ohne ECM, etwa wenn es nur um das Reinigen von Bauteilen geht. Anwender erhalten
damit Lésungen, die sich an Bauteilgeometrie, Verschmutzung und geforderte Reinheit
anpassen lassen. In Verbindung mit den Ultraschallkomponenten von Weber Ultrasonics
entstehen kompakte Anlagen, die sich in bestehende Fertigungslinien integrieren lassen
und dabei einen durchgéngigen, automatisierbaren Prozess unterstiitzen. Fir Anwender
aus Automobilindustrie, Medizintechnik oder Luft- und Raumfahrt ergibt sich so eine
Moglichkeit, Kantenbearbeitung und Reinigung im Fluss zu realisieren, Prozessschritte
zu bundeln und Sauberkeitsanforderungen sicher einzuhalten — bis hin zur Bearbeitung
von Bandmaterial iber mehrere Kilometer Léange.
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