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Eine bis fiinf fest monti‘
JetModul-Diiseneinheiten pro
Reinigungskammer bearbeiten
die bis zu 20 SchweiBnahte der
LaserschweiBBbaugruppen.

REINHEIT ANFRDER IN
ZEHNFACH UBERERFULLT

Mit CO2-Schneestrahl SchweiBrickstande prozesssicher entfernt: Als weltweit gefragter
Zulieferbetrieb steht die Stiwa Advanced Products GmbH fur innovative Produktldsungen
sowie kostenoptimale und qualitativ hochwertige Serienprodukte und Montagebaugruppen.
Mit einer Uber die MAP Pamminger GmbH bezogenen neuen Technik kann Stiwa in diesem

Bereich nun neue MaBstébe setzen.

eschlédge fiir Fenster und Tiiren und Automobile ent-
halten eine Vielzahl komplex geformter Metallteile.
Diese miissen viele Jahre lang hohe Krifte aufnehmen
und auch dann noch zuverlédssig und problemlos ihre
Funktion erfiillen. Da Gewicht und Materialkosten eine immer
groBere Rolle spielen, ersetzen komplex gebogene Blechteile sol-
che aus Guss oder aus dem Vollen zerspante Gebilde.
Die Produktion komplexer Stanz-Biegeteile aus 1 bis 6 mm star-
ken hochfesten Blechen und aus diesen mittels Laserschweiflen
geschaffener Baugruppen in hohen Stiickzahlen ist Kernkompe-
tenz der Stiwa Advanced Products GmbH in Gampern bei Vock-
labruck (00). Erfahrung und Know-how in den Fertigungstech-
nologien Laserschweilien, Spritzgieflen, Stanzen und Montage
sind die Basis fiir kostenoptimale und qualitativ hochwertige
Produkte und machen Stiwa zu einem bevorzugten Partner der
europdischen Automobil- und Fensterindustrie.
Mit auBlerordentlichen Anspriichen an die Qualitit fertigt das
Unternehmen fiir die Automotive-Branche z.B. hochwertige La-
serschweilbaugruppen fiir Fahrwerk, Lenkung und Getriebe. Die
Fertigungstiefe reicht dabei von der Stanztechnik, der Kaltumfor-
mung mit Folgeverbund- und Transferwerkzeugen iiber Laser-
schweiflverfahren bis zur vollautomatischen Montage kompletter
Baugruppen.
Diese erfolgt auf hoch performanten Montageanlagen der Kon-
zernschwester Stiwa Automation. Dank einer konsequenten Di-
gitalisierung der gesamten Prozesskette mittels Software des
Geschiftsbereichs Manufacturing Software greifen die Ferti-
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gungsprozesse der Stiwa Advanced Products GmbH ineinander
wie die Rader eines Uhrwerks. Das ermoglicht die Herstellung
der Produkte mit kiirzesten Taktzeiten in ho-
her und nachvollziehbarer Qualitat.

Weiter steigende Reinheitsanfor-
derungen. Zu diesem Qualitéitsan-
spruch gehort auch die Einhaltung der
Anspriiche von Kunden an die Reinheit
der Teile, und diese werden laufend
strenger: ,,Bei einem Auftrag fiir Getrie-
beteile konfrontierte uns ein deutscher
Autohersteller mit einer besonders rigiden
Restschmutzanforderung®, be-

Sascha Gawlas,
Prozessentwicklung, Stiwa Advanced Products GmbH



Die Reinigung erfolgt in die Fertigungs-
linie integriert in einer vom Schwester-
unternehmen Stiwa Automation entwi-

ckelten Anlage mit vier hintereinander

angeordneten Reinigungskammern.

richtet DI (FH) Josef Loderbauer, Prozess-
entwicklung Oberflichentechnik bei Stiwa
Advanced Products. ,,Er spezifizierte, dass
diese vollig frei von losen SchweiBsprit-
zern sein miissen.”

Das macht eine Reinigung der Teile nach
dem Schweilen und vor der Montage
erforderlich. Angesichts des hohen Tei-
ledurchsatzes mit Taktzeiten von 3,5 bis
4.5 Sekunden — immerhin geht es um
einen Auftrag iiber acht Jahre mit einer
Jahresproduktion von mehreren Millio-
nen Laserschweilbaugruppen — kam nur
eine nahtlos in die Fertigungslinie integ-
rierte Inlinereinigung in Betracht. Zudem
durften die Teile im Reinigungsvorgang
wegen der anschliefenden Montage nicht
nennenswert erwarmt werden.

Diese Kriterien haben einen wesentlichen
Einfluss auf die Wahl der Reinigungsme-
thode. ,,Wir haben Versuche mit verschie-

denen Reinigungstechnologien unter-
nommen®, erinnert sich Sascha Gawlas,
Prozessentwickler bei Stiwa Advanced
Products. ,,Dazu gehorten Losemittel- und
Ultraschallreinigung sowie Kombinati-
onen davon ebenso wie fliissigkeitsfreie
Verfahren mit Druckluft.”

Innovatives Reinigungsverfahren.
Durch den Kontakt mit MAP Pamminger
lernten die Prozessentwicklungsexperten
von Stiwa Advanced Products auf einer
Fachtagung fiir industrielle Bauteilereini-
gung das innovative CO,-Schneestrahlrei-
nigungsverfahren der acp —advanced clean
production GmbH kennen. Deren quattro-
Clean-System nutzt als Prozessmedium
fliissiges Kohlendioxid, das beim Austritt
aus der patentierten Zweistoff-Ringdiise
zu feinen CO,-Kristallen entspannt. Die-
sen Kernstrahl biindelt ein ringformiger
Druckluft-Mantelstrahl und  beschleu-
nigt ihn auf Uberschallgeschwindigkeit.
Beim Auftreffen des gut fokussierbaren, -
78.,5°C kalten Schnee-Druckluftgemischs
auf die zu reinigende Oberfliche kommt
es zu einer Kombination verschiedener
Effekte. Diese sind thermischer, mechani-
scher, Sublimations- und losemitteldhnli-
cher Natur. Dadurch 16sen sich filmische
Verunreinigungen und werden gemeinsam
mit etwaigen Partikeln und Spéanen pro-
zesssicher entfernt.
Da sich der Strahl zielgerichtet einsetzen
lasst, eignet sich dieses Verfahren sehr
gut zur selektiven Reinigung von Bau-
teilen, die nur eine lokal begrenzte sau-
berkeitskritische Oberfliche aufweisen.
Die abgelosten 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 werden sofort dem néchsten
Prozess zugefiihrt. Samtliche Prozesspara-
meter lassen sich iiber die iibergeordnete
>>

Die Stiwa Advanced Products GmbH in Gampern fertigt
eine breite Palette komplexer Teile fiir die europaische
Automobilindustrie.
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Fliissiges Kohlendioxid entspannt beim Austritt aus der Zwei-
stoff-Ringdiise des quattroClean-Systems zu feinen
CO_-Kristallen.

Automatisierungssoftware steuern und iiberwachen. Dadurch ist
dieses Verfahren pridestiniert fiir die komplett automatisierte In-
tegration in die Fertigungslinie.

Griindlich evaluiert. ,,Obwohl wir die Vorteile des Verfahrens
fiir unsere spezifische Aufgabenstellung sofort erkannten, mach-
ten wir uns die Entscheidung nicht leicht“, erklidrt Sascha Gawlas.
,,Erst nachdem wir — unter anderem in Versuchen am Fraunhofer-
Institut in Berlin — die Tauglichkeit des Verfahrens evaluiert hat-
ten, haben wir iiber Stiwa Automation und MAP Pamminger mit
acp Kontakt aufgenommen.
Auch danach waren zur Festlegung der Anzahl, Ausfiihrung und
Anordnung der Diisensysteme fiir die CO,-Schneestrahlreinigung
innerhalb der vollautomatischen Produktionslinie noch einige
Testreihen erforderlich. Diese wurden — stets begleitet durch die
Reinigungsexperten von MAP Pamminger —
im Werk von acp durchgefiihrt. ,,Dabei
stellten uns die Vielfalt und die kom-
plexe Geometrie der Bauteile ebenso
vor enorme Herausforderungen wie
die Spezifikation der zu entfernenden
losen Schwei3spritzer”, sagt Josef
Loderbauer. ,,Deren hochste Haft-
kraft von 5N ist normalerweise nur
mit mechanischen Mitteln zu iiberwin-
den.”

DI (FH) Josef Loderbauer, Prozessentwicklung
Oberflachentechnik, Stiwa Advanced Products GmbH
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Die anschlieBende Konservierung der Teile in einem von eben-
falls von MAP Pamminger gelieferten Durchlaufkonservierer
von SLE Technology.

Integration als Plug-and-Play-Losung. Stiwa Automation
konstruierte eine Anlage, in der diese als Plug-and-Play-Losung
integriert ist. Ein Roboter setzt die ankommenden Teile auf einen
Werkstiicktrager, auf dem sie durch die Reinigungsanlage gefor-
dert werden. Pro Baugruppe sind je nach Typ bis zu 20 Schweif3-
nihte zu bearbeiten. Deshalb haben die Automatisierungsexperten
bei Stiwa urspriingliche Uberlegungen, die CO,-Schneestrahldii-
sen beweglich anzuordnen, um mit einer geringeren Anzahl da-
von alle zu reinigenden Schweifinéhte zu erreichen, rasch wieder
fallen gelassen. ,,Wir entschieden uns fiir eine Anordnung von
vier hintereinander angeordneten Reinigungskammern mit je
einer oder mehreren fest montierten JetModul-Diiseneinheiten®,
erldutert Sascha Gawlas. ,,Dank sehr guter Unterstiitzung durch
acp konnten unsere Kollegen von Stiwa Automation Konstruktion
und Bau der Anlage in sehr kurzer Zeit erledigen.”

Beeindruckendes Ergebnis. Bereits bei den Versuchsreini-
gungen am Standort von acp zeigte sich, dass das Verfahren mit
den JetModul-Diiseneinheiten als Kernstiick der CO,-Schnee-
strahltechnologie von acp prozesssicher funktionieren wiirde. ,,Im
laufenden Betrieb bestitigt sich dieses Ergebnis in den visuellen
Kontrollen und Restschmutzanalysen, die wir stichprobenartig
durchfiihren, bestitigt Josef Loderbauer. ,,Dazu triagt auch die
zuverldssig funktionierende Diiseniiberwachung bei, die bei Ab-
weichungen in den Prozessgrofen sofort reagiert.*

Positiv ist auch die Reaktion des Kunden, der — wie in der Au-
tomotive-Branche allgemein tiblich — nicht nur das Ergebnis,
sondern auch den Prozess formell abnehmen muss. ,,Ein halbes
Jahr nach den ersten Musterteilen ging die Anlage in den Serien-
betrieb*, berichtet Sascha Gawlas. ,,Dank der verschleif3frei ar-
beitenden JetModul-Diiseneinheiten von acp arbeitet sie seither
vollig storungsfrei.

Beeindruckt zeigte sich der Kunde auch von dem Mal der
Erfiillung der Reinheitsanforderungen. ,Laut Vorgabe ist ein
Restschmutzgewicht von 1,5mg zulédssig®, prazisiert Josef
Loderbauer. ,, Tatséchlich erreichen wir mit 0,1 mg weniger als ein
Zehntel dieses Wertes.” %

www.teilereinigung-pamminger.at
www.acp-systems.com
www.stiwa.com





