Retrofit eines Getriebemotors

Problem

Bei einem Kunden waren mehrere Getriebemotoren seit Uber 50 Jahren im Einsatz, ohne
Herstellerkennzeichnung oder Typenschild. Die Antriebe bewegen das Kettenritzel einer
Abtropfvorrichtung, in der frisch verzinkte Stahlteile fransportiert werden. Eine
Zustandsaufnahme zeigte bei allen Einheiten deutlichen Verschleiss an den Zahnrddern. Bei
einem Antrieb war der Zustand so kritisch, dass eine Revision technisch nicht mehr vertretbar
war. Ein typisches Risiko bei betagten Anlagen.
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Losung

Unser Kunde entschied sich bewusst fUr eine Kombination aus gezielter Instandsetzung und
Retrofit: eine wirtschaftlich wie strategisch kluge Entscheidung. Drei Antriebe wurden
revidiert, um die bestehenden Ressourcen optimal zu nutzen. FUr den vierten Motor wurde
eine moderne Ersatzldsung von Nord realisiert. Der neue Getriebemotor wurde exakt auf die
bestehenden Anbaumasse und Leistungsdaten abgestimmt, fUr eine nahtlose Integration in
die bestehende Infrastruktur. Zusatzlich wurde ein baugleicher Ersatzmotor als Reserve
beschafft, um im Stérungsfall sofort reagieren zu kbnnen.

Umsetzung

» Manuelle Datenerfassung aller relevanten Parameter (Leistung, Ubersetzung,
Anbaumasse) trotz fehlender Dokumentation

e Expressanfrage und technische Auslegung in Zusammenarbeit mit Nord

e lieferung der neuen Motoren innerhalb einer Woche

e Parallel: Revision der verbleibenden drei Antriebe durch KETAG

e Enge Koordination zwischen Technik, Verkauf und dem Kunden mit der klaren
Zielsetzung: minimale Stillstandzeit

Messbares Ergebnis
¢ Durch das Reftrofit konnte der betroffene Anlagenbereich schnell und ohne
Produktionsausfall weiterbetrieben werden.
+ Die Kombination aus Instandsetzung und Retrofit senkt die Kosten, schont Ressourcen
und sichert die VerfUgbarkeit.
* Die neue Reserveeinheit erhéht zusatzlich die Betriebssicherheit und gibt dem Kunden
Handlungsspielraum — ganz ohne zeitkritischen Beschaffungsdruck.
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