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SCHNELL UND ERGONOMISCH
OLFREI UND TROCKEN

Lenze-Getriebemotorenproduktion profitiert von CO,-Schneestrahlreinigung: Als eines der weltweit flhrenden
Automatisierungsunternehmen flr den Maschinenbau und Hersteller von Antriebstechnik montiert Lenze in seiner
oberosterreichischen Niederlassung jahrlich mehr als 100.000 Getriebemotoren. Die Motorwelle und das Einsteck-
ritzel zur kraftschlUssigen Verbindung von Motor und Getriebe mussen &lfrei, sauber und trocken sein. Ihre Reinigung
erfolgt mit dem CO,-Schneestrahlverfahren in einer Uber die MAP Pamminger GCmbH bezogenen Reinigungs-
anlage von acp. Damit konnte die Lenze Austria GmbH die Prozessstabilitat erhéhen und den Reinigungszyklus um

60 Prozent beschleunigen.
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enze setzt seinen Fokus auf die Vermarktung,
Produktion und Entwicklung von Antriebs-
und Automatisierungstechnik sowie Digitale
Services filir die Fabrikautomation. Weltweit
entwickeln und produzieren mehr als 4.000
Mitarbeiter alles, was es braucht, um samtliche Ablaufe und
Bewegungen in Maschinen und Anlagen zu automatisieren.
Dazu gehoren neben Steuerungen, Industrie-PCs und Visu-
alisierungsprodukten sowie der zugehorigen Software vor
allem auch die Motoren, Getriebe und Getriebemotoren.

Zu Lenze gehoren 46 Vertriebsgesellschaften, Entwi-
cklungs- und Produktionswerke sowie Logistikzentren in
Europa, Asien und den USA. Lenze Osterreich ist die zweit-
groRte Tochter des international agierenden deutschen
Automatisierungsspezialisten Lenze SE in Hameln. Am
Standort in Asten (00) sind rund 320 Mitarbeiter in den
Bereichen Engineering, Service, Verkauf und Produktion
beschaftigt.

Getriebemogoren
montiert in Osterreich

Lenze Austria ist auch ein Montagewerk. Nach Asten (00)
werden Motoren und Getriebeteile von anderen Lenze-Pro-
duktionsstatten angeliefert. Mitarbeiter von Lenze Aust-
ria setzen die Getriebe zusammen und verbinden sie mit
den Motoren sowie oft auch mit den motorintegrierten
Antriebssteuerungen.
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Aufgabenstellung: Automatisierung
der Entkonservierung von Einsteckritzel
und Motorwellen.

Lésung: CO,-Schneestrahlreinigungsanlage
quattroClean von acp, bezogen Uber die
MAP Pamminger GmbH.

Nutzen: Reinigungszyklus um 60 %
beschleunigt; Prozessstabilitat erhéht.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/September 2023



Schmierung und Kiihlung

,Eine zentrale Komponente ist das Einsteckritzel, das fiir
eine kraftschliissige Verbindung zwischen Motor und Ge-
triebe sorgt”, erldutert Ing. Alfred Ritirc, MBA, Prozessma-
nager bei Lenze Austria. ,Um seine Aufgabe zuverlassig zu
erfiillen, muss es Olfrei, sauber und trocken sein.” Da die
Teile im Herstellerwerk konserviert werden und sich ein
Schmutzeintrag beim Transport nicht ganzlich ausschlie-

Ren lasst, miissen sie vor dem Verpressen in der Motorwelle
gereinigt werden.

Nur o6lfrei gut

Die Entkonservierung der Ritzel und der Motorwellen er-
folgte in der Vergangenheit manuell. , Die Reinigung mittels
Lappen, Biirste und Reinigungsmittel dauerte rund  >>

" Mit der durchdachten, automatisierten Anlage konnten
wir den Reinigungsvorgang um 60 % verkiirzen. Zugleich
gewahrleistet das gleichbleibend gute Reinigungsergebnis
die tadellose Weiterverarbeitbarkeit aller Teile.

Ing. Alfred Ritirc, MBA, Prozessmanagement bei Lenze Austria

Mitarbeiter von
Lenze Austria in
Asten montieren
jahrlich mehr
als100.000 Ge-
triebemotoren.
Die Verbindung
zwischen Motor
und Getriebe erfolgt
kraftschlUssig Gber
ein Ritzel, das in
die Motorwelle ein-
gepresst wird.
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links Eine

der beiden
quattroClean-
Ringdiisen in
der Reinigungs-
anlage ist auf
einem Sechsachs-
Knickarmroboter
angebracht und
reinigt die Welle
des Motors.

rechts Die doppelte
Ausfuhrung der
Aufnahmen fur
Motor und Ritzel

an einer Drehtur
ermoglicht die
hauptzeitparallele
Beschickung und
Entnahme der Teile.

zweieinhalb Minuten”, erzahlt Ritirc. ,Mitarbeiter fiir die
unangenehme, eintonige und durch das Reinigungsmittel
auch geruchsintensive Tatigkeit zu gewinnen, war eine
eigene Herausforderung.” Zudem war sie ein Flaschenhals
in der Prozesskette und eine Hiirde fiir jede Steigerung der
Stiickzahlen. Deshalb entschloss sich Lenze dazu, fiir diese
Reinigungsaufgabe eine nachhaltigere Losung zu suchen.
Mit dieser sollte der Reinigungszyklus auf weniger als eine
Minute verkiirzt werden. ,Verfahren mit wassrigen Reini-
gungsmitteln scheiden aus, wenn es um fertige Elektromo-
toren geht”, verdeutlicht Johann Piihretmair, geschéftsfiih-
render Gesellschafter der MAP Pamminger GmbH.

Innovatives Reinigungsverfahren

Als gangbare Alternative stellte Piihretmair das CO,-
Schneestrahlreinigungsverfahren der acp systems AG vor.
Deren quattroClean-System nutzt als Prozessmedium fliis-
siges Kohlendioxid, das beim Austritt aus der patentierten
Zweistoff-Ringdiise zu feinen CO,-Kristallen entspannt. Die-
sen Kernstrahl biindelt ein ringformiger Druckluft-Mantel-
strahl und beschleunigt ihn auf Uberschallgeschwindigkeit.

Beim Auftreffen des gut fokussierbaren, -78,5 °C kalten
Schnee-Druckluftgemischs auf die zu reinigende Ober-
fliche kommt es zu einer Kombination thermischer, me-
chanischer, sublimations- und losemittelahnlicher Effekte.
Dadurch 16sen sich filmische Verunreinigungen und wer-
den gemeinsam mit etwaigen Partikeln prozesssicher ent-

fernt. Die abgeldsten Verunreinigungen werden durch den
Druckluftstrahl weggestromt und gemeinsam mit dem nun
gasférmigen CO, aus der Bearbeitungszelle abgesaugt. Die
Werkstiicke sind nach der Reinigung trocken und konnen
sofort dem nachsten Prozess zugefiihrt werden.

Reinigungsversuche bei acp brachten iiberzeugende Er-
gebnisse. ,,Wir haben im Labor den gesamten Prozess ein-
schlieBlich der anschlieBenden Verpressung nachgestellt”,
berichtet Ritirc. ,Bei 90 Prozent der mitgebrachten Muster-
teile erzielten wir mit der Versuchsanordnung auf Anhieb
hervorragende Ergebnisse.” Das besiegelte die Entschei-
dung der Lenze-Prozessexperten, das Reinigungsverfahren
gemeinsam mit acp zur Serienreife weiter zu entwickeln.

Automatisierte Reinigungszelle

Mit dem zielgerichteten Reinigungsstrahl und der Steue-
rung samtlicher Prozessparameter iiber die {ibergeordne-
te Automatisierungssoftware eignet sich dieses Verfahren
sehr gut flir die komplett automatisierte Integration in die
Fertigungslinie. Auf der Grundlage der Anforderungen
von Lenze Austria erarbeitete acp eine mafgeschneiderte
Automatisierungslosung.

In der Reinigungsanlage arbeiten zwei quattroClean-Ring-
diisen. Eine davon ist auf einem Sechsachs-Knickarmrobo-
ter angebracht und reinigt die Welle des senkrecht mon-
tierten Motors. Die andere JetModul-Diiseneinheit sitzt auf

' ' Wir konnten uns von der hohen Problemlésungs-
kompetenz der acp-Techniker iiberzeugen, alle
Optimierungen erfolgten schnell, professionell und im
kollegialen Miteinander mit unseren eigenen Leuten.

Daniel Wiesinger M.Sc,, Linien- und Prozessmanager bei Lenze Austria
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Anwender

Die 1947 gegriindete Lenze SE zahlt zu den fihrenden Auto-
matisierungsunternehmen fir den Maschinenbau mit 46 Ver-
triebsgesellschaften, Entwicklungs- und Produktionswerken sowie
Logistikzentren in Europa, Asien und den USA. Die weltweit rund
4.000 Mitarbeiter des Unternehmens produzieren u. a. Antriebe, Auto-
matisierungssysteme, Frequenzumrichter, Servosysteme, Getriebe und
Getriebemotoren, Anlagen, Steuerungen und Software.

Lenze Austria GmbH
Ipf-LandesstraBBe 1, A-4481 Asten, Tel. +43 7224-210-0
www.lenze.com
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einer Linearachse und reinigt parallel dazu das Einsteckrit-
zel. ,Die urspriinglich angedachte Reinigung beider Teile
mit der am Roboter angebrachten Diise hétte sich nicht in-
nerhalb der vorgegebenen Taktzeit realisieren lassen”, erldu-
tert Daniel Wiesinger, der als Linien- und Prozessmanager
bei Lenze malgeblich am Lastenheft mitgearbeitet hat.

Beeindruckendes Ergebnis

Fiir alle gdngigen GroRen erfolgt die Reinigung der Motor-
wellen und Einsteckritzel vor dem Verbinden von Motor
und Getriebe mittlerweile in der kundenspezifischen Rei-
nigungsanlage von acp. Im Betrieb tiberzeugte die Anlage
mit einem hervorragenden Reinigungsergebnis und einer

Mit Gber 100 Jahren Erfahrung
beim Schleifen finden wir fur jede
Anwendung die beste Losung.

Entdecken Sie die innovativen Tyrolit Schleifwerkzeuge
zur Prazisionsbearbeitung unter www.tyrolit.com

Premium-Schleifwerkzeuge seit 1919

hohen Prozessstabilitdit sowie der durchdachten Anlagen-
automatisierung. Lenze gelang es, den Reinigungsprozess
vor dem Einpressen der Ritzel wesentlich zu beschleunigen.
Das ermoglichte die Steigerung der in Asten montierten
Getriebemotoren und verbesserte gleichzeitig die Arbeits-
bedingungen fiir die damit betrauten Mitarbeiter. ,,Mit der
durchdachten, automatisierten Anlage konnten wir den Rei-
nigungsvorgang um 60 Prozent verkiirzen”, bestatigt Ritirc.
Zugleich gewahrleistet das gleichbleibend gute Reinigungs-
ergebnis die tadellose Weiterverarbeitbarkeit aller Teile.”

www.acp-systems.com




