FEINSTREINIGUNG VON WERKSTUCKEN MIT LOSEMITTEL

Sauber fur die Beschichtung

Aufgrund der zunehmenden Komplexitat und Empfindlichkeit von Werkzeugen

hat ein namhafter Beschichter das Reinigungsverfahren umgestelit.

Statt einer wassrigen Reinigungsanlage setzt das Unternehmen nun auf ein System,
das mit einem Alll-L6semittel arbeitet.

_ Geht es um technischen Ver-
schleischutz fiir Werkzeuge, ist die
Eifeler GmbH weltweit fiihrend. Um
eine optimale Qualitat zu erzielen,
erfolgt vor dem Beschichtungsprozess
grundsatzlich ein Reinigungsschritt, in

dem Riickstdnde von Bearbeitungs-
medien aus der Fertigung vollstindig
entfernt werden missen. Eifler in
Balzheim setzte dafir bis August 2009
eine wassrige Mehrbad-Ultraschallrei-
nigungsanlage ein.

Durch die zunehmende Komplexitat
und Empfindlichkeit der zu beschichten-
den Teile entschloss man sich, in ein
neues Reinigungssystem zu investieren.
Ziel war dabei nicht nur, die derzeitigen
technischen, sicherheitsrelevanten, und

Bei dem Beschichtungsdienstleister Eifeler hat sich die Alll-Anlage zur Feinstreinigung von Werkzeugen vor der Beschichtung bewéhrt
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okonomischen Anforderungen zu erfiil-
len — neue Anlage sollte auch fiir die
Reinigung zukiinftiger Werkzeuge geeig-
net sein.

Nach umfangreichen Versuchen fiel
die Entscheidung auf das Reinigungssys-
tem Amsonic 4400. Bei dieser Vakuum-
Einkammeranlage kommt ein Alll-Lose-
mittel aus der Klasse der modifizierten
Alkohole (Alkoxy-Propanole) zum Ein-
satz. Als Reinigungsmedium wird Zes-
tron VD verwendet. Der Reiniger enthalt
keine halogenierten Verbindungen und
ist umweltvertraglich. Er unterliegt nicht
der Gefahrgutverordnung. Der Flamm-
punkt betriagt 62 °C.

Die AllI-Reinigung hat sich in den letz-
ten Jahren in vielen Anwendungen
durchgesetzt. Der Grund dafir liegt
einerseits in der hohen Effizienz gegen-
iiber wéssrigen Systemen, andererseits
in der Unschédlichkeit dieser Losemittel
gegeniiber Mensch und Natur.

Flexibler Verfahrensablauf

Um ein optimales Ergebnis zu gewahr-
leisten, konnen fiir den Reinigungspro-
zess verschiedene Verfahrensabldufe
gewahlt werden:
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_ Tauchreinigung warm mit program-
mierbarer Ultraschallleistung oder
Spritzreinigung

_ Dampfspililung unter Vakuum mit in
der Vakuumdestille erzeugten
Dampf

_ Vakuumtrocknung
Die Reinigung der Werkzeuge erfolgt in
Warenkorben mit teilespezifischen Ein-
sdatzen. Wiahrend des Prozesses konnen
die Korbe statisch bleiben, aber auch
oszillieren oder rotieren. Der Durchsatz
liegt bei fiinf bis zehn Chargen pro Stun-
de.

Die Dokumentation der Reinigungspa-
rameter, der behandelten Chargen und
Fehlermeldungen ist in der Anlage inte-
griert.

Kontinuierliche Destillation

Ausgestattet ist die Reinigungsanlage
mit einer integrierten Destillation, die
das Reinigungsmedium permanent auf-
bereitet. Dadurch erfolgt die Reinigung
der Teile stets mit ,frischem® Medium.
Da der eingesetzte Alll-Reiniger im
Gegensatz zu chlorierten Losemitteln
nicht sauer wird, muss es nicht ausge-
tauscht werden, es sind lediglich Destil-

lationsverluste auszugleichen. Der Ver-
brauch liegt dadurch unter 200 Liter in
zwOlf Monaten, was zur hohen Wirt-
schaftlichkeit der Anlage beitrdgt. Ein
weiteres Plus ist der vergleichsweise
geringe Energieverbrauch beim Einsatz
von Alll-Losemitteln.

Fazit

Welches das ,richtige Reinigungsver-
fahrens beziehungsweise Reinigungs-
mediums ist, hdngt von vielen Parame-
tern ab. Versuche, durch die das fiir die
jeweilige Aufgabenstellung optimale
Verfahren ermittelt wird, sind daher
unverzichtbar. Im Falle Beschichters
Eifeler haben die Reinigungsversuche
ergeben, dass der Einsatz eines Alll-Rei-
nigers die bestgeeignete Losung dar-
stellt. Dagegen erweist sich fiir Feinstrei-
nigungsaufgaben im Bereich der Medi-
zintechnik — insbesondere bei der
Endreinigung — sowie in der Optik meist
die wéssrige Reinigung als optimal. _|
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