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Mehr Sauberkeit und
k(irzere Lieferzeiten

Inline-Reinigungsanlage reduziert

Durchlaufzeiten von Antriebskomponenten fir Aufzlige

Elektroantriebe von Ziehl-Abegg werden weltweit in hochwertigen

Aufzligen eingesetzt. Dabei gilt es, hohe Qualitatsstandards und

kurze Lieferzeiten einzuhalten. Die Installation einer neuen Inline-

Reinigungslage bei dem Hersteller im vergangenen Jahr ermdglicht

es ihm, die Durchlaufzeiten einer wichtigen Antriebskomponente

beachtlich zu reduzieren.

Was haben das Bergbaumuseum in Bochum,
die Basilika Sagrada Familia in Barcelona
und Londons Luxus-Warenhaus Harrods ge-
meinsam? Die Antwort lautet: hochexklusi-
ve Aufziige, mit denen der Personentrans-
port so sanft ablauft, dass man die Fahrt nur
durch das Wechseln der Stockwerkanzeige
registriert. Entscheidend dafiir sind unter
anderem hochwertige Elektroantriebe von
der Ziehl-Abegg SE, die ihren Hauptsitz im
baden-wiirttembergischen Kiinzelsau hat.
Im Jahr 1910 gegriindet, beschéftigt das
Unternechmen heute weltweit knapp 4.000
Mitarbeiter, die primdr Produkte fiir die
Luft- und Antriebstechnik entwickeln und
mit grofBer Fertigungstiefe produzieren. Das
Gesamtsortiment umfasst mehr als 30.000

Artikel, die primédr in Deutschland produ-
ziert werden — der Exportanteil liegt bei etwa
75 Prozent.

Mit viel Know-how iiberzeugen Ingeni-
eure und Facharbeiter ihre Kunden in allen
Geschiftsfeldern. Und das bleibt laut Dieter
Baumann, Produktionsleiter Antriebstech-
nik, auch so, denn die Fluktuation ist extrem
gering. Der Werkzeugmacher-Meister arbei-
tet bereits seit 45 Jahren bei Ziehl-Abegg.
Seitdem sind viele Mitarbeiter gekommen,
aber nur wenige gegangen: ,,Die Geschéfts-
leitung sorgt fiir ein gutes Betriebsklima und
dafiir, dass unsere Mitarbeiter einen sicheren
Job haben.*

Dementsprechend loyal verhilt sich die
Belegschaft und zieht an einem Strang, um

Elektroantriebe von Ziehl-Abegg arbeiten
weltweit — von Barcelonas Basilika Sagrada
Familia bis zum Londoner Warenhaus Harrods.

Prozesse zu optimieren und die Durchlauf-
zeiten fiir die Produkte zu verbessern.

Durchlaufzeiten von
Treibscheiben gedrittelt

Bei einem solchen Projekt ging es darum,
die Lieferzeiten der kompletten Aufzugs-
antriebe von durchschnittlich vier bis acht
Wochen auf maximal drei Wochen zu re-
duzieren. Als Teilprojekt davon sollten die
Durchlaufzeiten der sogenannten Treib-
scheiben von drei Wochen auf unter eine
Woche gesenkt werden. Bei den Treib-
scheiben handelt es sich um ganz zentrale
Elemente eines Aufzugsantriebs, denn die-
se miissen die Antriebskrifte auf die Seile
iibertragen, an denen die Kabine aufgehéngt
ist. So unterschiedlich die Aufziige in Grof3e
und Tragfahigkeit sind, so unterschiedlich
sind die Rillen und GroBen der Treibschei-
ben. ,,Wir haben mehr als 4.000 verschie-
dene Scheiben mit Durchmessern von 120
bis 800 Millimeter im Portfolio, die wir auf
Bestellung kundenspezifisch produzieren®,
erldutert Baumann.

Als einen entscheidenden Faktor fiir
die zu langen Durchlaufzeiten machte der
verantwortliche Produktionsprozessplaner
Christian Egner die damalige zentrale Tei-
lereinigungsanlage aus. Er erklart: ,,Nach
der spanenden Bearbeitung muss die Schei-
be gereinigt werden. Anschlieend wird sie
meist gehdrtet und nochmals griindlich ge-
reinigt. Erst dann kdnnen wir sie lackieren
und anschlieend montieren. Der Transport
zur Reinigungsanlage und damit verbun-
dene, mehrmalige Liege- und Wartezeiten
haben richtig viel Zeit gekostet.“

Um die Situation zu dndern, stellte Egner
gemeinsam mit Produktionsleiter Baumann
einen Anforderungskatalog zusammen. Pri-
mire Bedeutung hatte — neben der zuver-
lassigen Reinigung — die Eingliederung der
Anlage in die bestehende Fertigungslinie.
Nach diversen Gespridchen mit dem vor-
maligen Lieferanten sowie mit weiteren
Anbietern wie der Pero AG stand fest, dass
sich ein wasserbasiertes Verfahren mit einer
Eisenphosphatierung am besten eignet.

,,Einige Unternehmen bieten solche Rei-
nigungsanlagen an“, bestitigt Egner. ,,Die
Herausforderung war jedoch, dass wir sehr
verschieden grof3e Bauteile in einer Maschi-
ne zuverléssig reinigen miissen. Zudem steht
fiir die Anlage nur ein begrenzter Platz zur
Verfligung.*
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Robomat reinigt Bauteile
verschiedener Grof3e

Zahlreiche Tests spdter waren sich Bau-
mann und Egner einig, dass nur der von
Pero angepasste ,,Robomat 2U* sdmtliche
Anforderungen erfiillt. Die Anlage baut
standardméBig trotz groBlem Reinigungs-
raum sehr kompakt und erreicht durch die
U-férmige Anordnung der Reinigungsdiisen
jeden Punkt in der Reinigungskammer mit
kréftigen Spritzstrahlen, sodass unabhéngig
von der BauteilgroBle und Geometrie stets
eine zuverldssige Reinigung erfolgt. Egner
erganzt: ,,Die Reinigungsexperten von Pero
boten uns in ihrem Kompetenz-Zentrum in
Kénigsbrunn eine optimale Unterstiitzung.
Versuche mit unseren originalen Treibschei-
ben haben letztlich dazu gefiihrt, dass wir
nicht nur in punkto Qualitit, sondern auch
im Hinblick auf die Produktivitit und Fle-
xibilitdat das Beste aus den Anlagen heraus-
holen kdonnen.

Als echte Herausforderung nennt Egner
das Reinigen der Bauteile nach dem Prozess
zum Einbringen der Keilnut. Dieser wird
groBtenteils durch sogenanntes Nutenziehen
ausgefiihrt, wobei ein Spezial6l zum Einsatz
kommt, das bisher im Reinigungsprozess
immer wieder Probleme bereitet hat. Seit der
Robomat U2 im Einsatz ist, gehoren solche
UnregelméaBigkeiten der Vergangenheit an.

Nur ein halbes Jahr nach der ersten
Kontaktaufnahme mit Pero ging der ,,Ro-
bomat“ im Januar 2017 bei Ziehl-Abegg in
Betrieb. Die elektrisch beheizte Anlage ist
standardmiflig aus Edelstahl. Das wasser-
basierte Reinigungsmedium wird {iber eine
Dosiereinrichtung automatisch nachgefiillt.
,Das ist notwendig, um die Oberfldchen
mit konstanter Qualitdt fiir das Lackieren
vorzubereiten®, prézisiert Produktionslei-
ter Baumann. ,,Wir kontrollieren auflerdem
das Bad regelmifig, um sicherzustellen,
dass der pH-Wert passt. Ein Austausch des

Der Pero-Robomat erreicht mit dem schwenkbaren Spriiharm alle
relevanten Bereiche - auch bei schwierigen Geometrien.
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Kiirzere Durchlaufzeiten: Der Robomat ist einfach bedien- und beschickbar, deshalb kénnen die

Facharbeiter fiir Zerspanungstechnik die Reinigungsaufgaben der Treibscheiben selbst erledigen.

Mediums ist trotz eines nicht unerheblichen
Oleintrags nur einmal im Jahr notwendig,
und auch alle weiteren Wartungsarbeiten
halten sich stark in Grenzen.*

Um diese langen Badstandszeiten zu
ermdglichen, hat Pero unter anderem einen
Scheiben-Skimmer integriert, der einmal
taglich Schwebstoffe und vor allem Ole
von der Wasseroberfliche entfernt. Zudem
sind in den Tanks Siebkorbe aus Edelstahl
integriert, die Partikel und Spéne ausfiltern.
Pero-Vertriebsingenieur Markus Gruber er-
klért dazu: ,,Bei Bedarf ergénzen wir zudem
einen Fein- beziehungsweise Beutelfilter
mit einer Gewebefeinheit von 100 bis 25
um, der auch kleinste Partikel zuriickhalt.*

Flexible Beladeeinrichtung und
einfache Bedienbarkeit

Auflerdem bewéhren sich bei Ziehl-Abegg
die mobilen, flexiblen Werkstattwigen,
mit denen der Robomat zweispurig bela-
den wird. Damit lassen sich verschiedenste
Treibscheiben in einem Reinigungsgang

sdubern — minimal vier grole 600er oder
maximal 18 kleine mit 120 mm Durchmes-
ser. Als ebenso hilfreich beschreibt Produk-
tionsleiter Baumann die einfache Bedienbar-
keit: , Jetzt konnen unsere Facharbeiter fiir
Zerspanungstechnik die Reinigung gleich
miterledigen, was die Logistik vereinfacht.
An einem iibersichtlichen Touchscreen star-
ten sie das jeweils passende Programm und
gliedern die Bauteile nach erfolgter Reini-
gung wieder in den Bearbeitungsprozess
ein. Fertig.*

Damit hat sich bei Ziehl-Abegg die Um-
stellung von einer zentralen auf eine de-
zentrale Reinigung in der Produktionslinie
bewihrt — sowohl in Bezug auf die einges-
parten Handlingprozesse und Wartezeiten,
aber auch in Bezug auf die deutlich besseren
Reinigungsergebnisse durch die neue und
hochflexible Anlage.

Pero AG
www.pero.ag
parts2clean: Halle 3, Stand A03

Ziehl-Abegg hat mehr als 4.000 verschiedene Treibscheiben im Portfolio,
mit Durchmessern von 120 bis 800 Millimeter.
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