Anlagen, Verfahren

Zahnradspezialist hebt Potenziale mit innovativer Vakuum-Harteanlage

Hdrteprozess im eigenen
Haus zahlt sich aus

Wer immer nur auf ausgetretenen Pfaden wandelt, wird nie neue
Ziele erreichen. Nur wenige Unternehmen setzen dies so konse-
quent um wie der mittelstandische Zahnradspezialist Wolfgang
Schmahl GmbH & Co. KG, sprich die Zahnradfabrik Neviges. So hat
das Velberter Unternehmen als erster deutscher Lohnbetrieb in ei-
ne innovative Vakuum-Harteanlage investiert, mit der sich eine

ganze Reihe von Vorteilen realisieren I1&sst.
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BN Mittelstindische Unternehmen sind das
Riickgrat der deutschen Wirtschaft. Hier sind rund
60 % aller sozialversicherungspflichtigen Beschiftigten
angestellt und werden tiber 80 % aller Fachkrifte aus-
gebildet. Beeindruckende Zahlen. Gleichzeitig gelten
mittelstindische Unternehmen als sehr kundenorien-
tiert, flexibel bei der Umsetzung ihrer Ziele sowie inno-
vationsfreudig. Dass dies alles der Realitit entspricht,
lasst sich auch und vor allem am Beispiel der schon an-
gesprochenen Wolfgang Schmahl GmbH & Co. KG be-
legen.

Gegriindet wurde das Unternehmen von Wolfgang
Schmahl vor genau 50 Jahren. Damals ein Ein-Mann-
Betrieb mit dem Schwerpunkt Lohnfertigung von Zahn-
radern, hat sich die Zahnradfabrik Neviges inzwischen

zum hoch spezialisierten und international titigen Her-
steller und Systemlieferanten mit mehr als 180 Mitar-
beitern weiterentwickelt.

Alle relevanten
Parameter konnen
zentral gesteuert

werden. Bild: Schmahl

Geschiftsfiibrer Martin
Schmabl: ,, Wir haben
uns in den letzten
Jahren zu einem System-
lieferanten weiterent-

wickelt. “ Bild: Schmahl

Vom Teile- zum Systemlieferanten

Seit 1998 lenkt die Geschicke des Unternehmens der
Sohn des Firmengrinders und heutige Geschaftsfiihrer
Martin Schmahl. Er umreifSt den Unternehmensschwer-
punkt so: ,,Wir sind lingst kein reiner Teilelieferant
mehr, sondern haben uns in den letzten Jahren mit der
Konstruktion und Fertigung kompletter Getriebe zu ei-
nem Systemlieferanten weiterentwickelt. Dieser Ge-
schiftsbereich nimmt inzwischen rund 50 % unseres
Geschiftsvolumens ein. Wobei wir uns ausschlieSlich
auf Spezialgetriebe und Achsen fir Land- und Bauma-
schinen, Windkraftrider, den Schiffsbau und die Flur-
fordertechnik konzentrieren.“

Und weiter: ,, Wir sind in unserer Konstellation ziem-
lich einzigartig, weil wir einen grofSen Durchmesserbe-
reich, beispielsweise Zahnrader bis Modul 30 bei Werk-
stiickgewichten bis 5 t, abdecken und gleichzeitig eine
hohe Varianz — von Losgrofse 1 bis zu grofleren Serien
iber 100000 Stiick pro Jahr — in den Stiickzahlen an-
bieten konnen. Das stellt hochste Anforderungen an un-
sere Fertigung und macht es unumginglich, dass wir
uns bei Investitionen fiir alle neuen Technologien rund
um die Zahnradfertigung 6ffnen. Wir haben in den ver-
gangenen Jahren sehr viel in die mechanische Bearbei-
tung investiert. Inzwischen sind wir in diesem Bereich
sehr gut aufgestellt. Was uns aber immer gefehlt hat,
war die Moglichkeit, auch die Warmebehandlung im ei-
genen Haus durchzufiihren, aber dafiir haben wir auf
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Elektrisch betriebene
Warmekammer und
temperiertes Olbad
bilden ein geschlossenes
und sauerstofffreies

System. Bild: Schmahl

Im Hintergrund:

Das automatische
Beschickungssystem
erlaubt einen mannlosen

Betrieb. Bild: Schmahl

dem Markt kein wirklich tiberzeugendes System gefun-
den, das unseren Anforderungen entspricht.

Klassische Hirteanlagen kamen schon aus grund-
satzlichen Erwigungen — Nachfolgeprozesse, fehlende
Fachkrifte, Energieeffizienz — nicht in Betracht. Aber
auch den als moderne Alternative geltenden Vakuum-
Hirteanlagen konnte Martin Schmahl nicht sonderlich
viel abgewinnen: ,,Bei konventionellen Vakuum-Hirte-
anlagen wird fur den Abschreckungsvorgang unter
Hochdruck Stickstoff- oder Heliumgas verwendet. Das
erfordert sehr hochwertige Werkstoffe, da bei den ,ein-
fachen®, sprich niedrig legierten Einsatzwerkstoffen wie
z. B. 16MnCr5 nicht die notige Kernhirte erreicht wer-
den kann.“

Konventionelle Anlagen nicht wirtschaftlich

Zwar hatte man frither bei verzugskritischen Bauteilen
schon ofter auf das Vakuumhirten zuriickgegriffen und
kannte das Verfahren als Alternative zu den gingigen
Standard-Aufkohlungsprozessen. Aber: ,,Unsere Er-
kenntnis war, dass das Vakuumhirten in Verbindung
mit der Gasabschreckung unter Verwendung teurer Ein-
satzwerkstoffe keinen wirtschaftlichen Sinn macht.“
Warum aber nicht weiter das Harten aufler Haus ge-
ben? Martin Schmahl: ,,Als mittelstindisches Unterneh-
men haben wir natiirlich nicht die hohen Stiickzahlen
wie GrofSunternehmen. Das macht uns fiir Lohnhirte-
reien nicht unbedingt attraktiv. Das heifSt, dass wir mit
unseren Terminwunschen nicht immer auf offene Ohren
gestoflen sind und unsere Durchlauf- und Lieferzeiten
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dadurch unnétig lange waren.“ Also haben Martin
Schmahl und sein Team weiter nach Losungen gesucht,
die das eine — die Nachteile der angesprochenen Harte-
technologien — vermeiden und das andere — Nutzung
,normaler’, sprich kostengiinstiger Einsatzwerkstoffe —
erlauben.

Eine Losung zeichnete sich ab, als man bei der Suche
auf die Lohnhirterei VIN stiefs. Das Unternehmen ist
seit 2015 eine 100-prozentige Tochter des japanischen
Multikonzerns IHI, der wiederum weltweit unter ande-
rem Anlagen und Dienstleistungen fiir Warmebehand-
lungen und Oberflichenbeschichtungen anbietet. Da-
runter ein innovatives und in Deutschland weitgehend
unbekanntes System zur Vakuumaufkohltechnik mit
Olabschreckung.

Fir Martin Schmahl schon beinahe ein echter
Glicksfall, entsprach doch diese Technologie dem
Schmahlschen Forderungskatalog bis ins Detail. Martin
Schmahl: ,,Wir haben uns sehr schnell entschlossen, in
diese hochmoderne Vakuum-Hirtetechnologie zu inves-
tieren, weil wir hier alle Vorteile des konventionellen
Hirtens beibehalten, ohne mit deren Nachteilen leben
zu miissen. Gleichzeitig konnen wir die Schwichen tibli-
cher Vakuumanlagen vermeiden.“ Im Detail: ,,Zum Bei-
spiel entfallen hier Nachbehandlungsprozesse wie das
Reinigungsstrahlen. Da die Teile mit dem Einbringen in
die elektrisch betriebene Wirmekammer bis zum tempe-
rierten Olbad in einem geschlossenen sauerstofffreien
System verbleiben, gibt es keine Verzunderung, denn di-
rekt unter dem Ofen befindet sich der 9000 1 fassende
temperierte Oltank.

Und weiter: ,,Gegeniiber anderen Vakuumhirtesyste-
men konnen wir hier auf unsere Standard-Einsatzwerk-
stoffe zurtuickgreifen. Vor allem aber haben wir den ge-
samten Prozess im eigenen Haus und konnen den gan-

Ausschnitt aus dem Produkispektrum von Schmabhl.

Bild: Schmahl

zen Durchlauf viel besser steuern, sodass wir nicht mehr
auf externe Dienstleister angewiesen sind. Gleichzeitig
bleibt die Wertschopfung bei uns im Haus, und: Die
neue Anlage garantiert eine absolut gleichmifiige Auf-
kohlung bei einer prizisen Kontrolle der Einsatzhir-
tungstiefe.“ Wobei das bei Schmahl installierte THI-
Hirtesystem direkt an die vorgeschaltete Verzahnungs-
frasmaschine anschlief3t, sodass hier eine durchgehende
Fertigungslinie entsteht.

Mit der automatisierten Hirteanlage kann man bei
Schmahl auf ein optimiertes Gesamtsystem zuriickgrei-
fen, das auch fiir ansonsten kritische Bearbeitungs-
schritte — Beispiel diinnwandige Teile — alles absolut
prozesssicher abdeckt. Noch einmal der Geschiftsfiih-
rer: ,,Bislang haben wir im Durchschnitt um die 120 t
pro Monat fiir Warmebehandlung aufser Haus verge-
ben. Das deckt jetzt unsere neue Anlage ab. Wobei die
Beschickung des 1200 kg fassenden Hirteofens iiber ein
Robotsystem, das sich aus einem Puffer mit 18 vorbe-
packten Chargen bedienen kann, vollautomatisch ab-
lauft. Gleiches gilt fur die folgenden Komponenten An-
lassofen und Wascheinheit.“

Martin Schmahl fasst die Vorteile zusammen: ,, Wir
konnen nach wie vor mit relativ giinstigen Einsatzwerk-
stoffen arbeiten, erreichen in kiirzerer Zeit ein besseres
Ergebnis. Da der Hirtevorgang deutlich verzugsarmer
ausfillt, konnen wir die Zahnrider mit einem geringe-
ren AufmafS in die Wiarmebehandlung bringen und da-
durch auch die notige Nachbehandlung auf ein Mini-
mum reduzieren. Das alles senkt zwar die Kostensitua-
tion nicht dramatisch, aber wir erreichen eine deutlich
verkiirzte Durchlaufzeit sowie ein besseres Verzugsver-
halten bei unseren Produkten.

Und als wire das alles noch nicht genug: ,,Der Pro-
zess ist absolut trocken und staubfrei und erfullt hochs-
te Anforderungen an Arbeits- und Umweltschutz. MW

Wolfgang Schmahl GmbH & Co. KG
www.schmahl.tv
Werksgelinde der Wolfgang Schmahl GmbH

& Co. KG. Bild: Schmahl
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