TEILEREINIGUNG

Projektierung von wasserbasierenden Reinigungsanlagen

Der Prozess definiert die Technik

Bei der Beschaffung neuer Anlagensysteme werden die entsprechenden Notwendigkeiten haufig

nicht ausreichend beriicksichtigt oder zu spéat erkannt. Hier schafft eine rechtzeitige und inhaltlich

vollstandige Projektierung Abhilfe. Entscheidend dabei ist die aufgabengerechte Bestimmung

des Reinigungs- und Trocknungsprozesses — und erst im Anschluss die eigentliche Ausfiihrung der

Reinigungsanlage an sich.

ei vielen Kunden dominiert die

Vorstellung, dass mit einem Pflich-
tenheft, welches die gewiinschte Rein-
heitsanforderung in Verbindung mit
dem geforderten Durchsatz defi-
niert, alle notwendigen Vorgaben fiir
die Auslegung einer Reinigungsanla-
ge vorliegen. Allerdings existieren fiir
den Betrieb oft wenig oder keine Erfah-
rungen, und falls doch, basieren diese
héaufig auf einem veralteten Stand der
Technik. So bleiben Potenziale beziig-
lich Bader-Standzeit, Personalbindung
oder Reserven in Form von Durchsatz
und Qualitdt ungenutzt.

Offene Kommunikation schafft
Planungssicherheit

Daher verlangt die Auslegung und
Projektierung von industriellen Rei-
nigungsanlagen fiir hohe Qualitdts-
anspriiche eine genaue Definition der
eigentlichen Aufgabenstellung. Diese
wird im Idealfall gemeinsam mit dem
Bedarfstrager anhand von Lastenhef-
ten, durch Analyse der Reinigungs-

anforderung sowie durch realitdtsna-
he Versuche bestimmt. Dabei spielen
unter anderem Fragen nach dem qua-
litativen Reinheitsergebnis (partiku-
lar, filmisch, optisch), den Einfliissen
aus den Vorprozessen, nach Art der
Verschmutzung, Teilegeometrie und -
material, dem Durchsatz und Folgepro-
zess sowie Teilehandling eine maf3geb-
liche Rolle.

Des Weiteren wirkt sich die orga-
nisatorisch-fertigungstechnische Ein-
bindung (dezentral/zentral) des Sys-
tems erheblich auf die Art und Aus-
fiihrung der Reinigungstechnik aus,
da sie Einfluss auf die Medienversor-
gung, Reinigung und den Teilefluss
nimmt.

Ferner ist es wichtig, dass mogli-
che zukiinftige Entwicklungen im Be-
reich Qualitét, Ausbringung oder auch
rechtliche Vorschriften im Lastenheft
definiert oder zumindest allgemein be-
schrieben sind, um gegebenenfalls eine
Upgradefdhigkeit in der Auslegung be-
riicksichtigen zu konnen.

Takt-/ Prozesszeit

| Taktzeit | Taktzeit | Taktzeit | Taktzeit |
Behandlungs- |Neben-| Behandlungs- |Neben-| Behandlungs- |Meben-| Behandlungs- |Meben-
zeit zeit zeit zeit zeit zeit zeit zeit

Die Taktzeit bestimmt die Anlagentechnik
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Projektierung

Die beschriebenen Basisinformatio-
nen werden nach Erfassung gemeinsam
mit dem potenziellen Anlagenlieferan-
ten in einem Projektierungsverfahren
aufihre Umsetzbarkeit gepriift. Hierbei
kommen Erfahrungswerte, Versuche
mit Vergleichsanlagen oder in entspre-
chend ausgestatteten Laboren/Techni-
ka sowie die Auswahl der geeigneten
Anlagentechnik zum Tragen.

Erfahrungswerte: Der potenzielle
Anlagen-Betreiber kennt seine beste-
henden Prozesse in aller Regel am bes-
ten. Er kann, mit Unterstiitzung der
richtigen Fragestellungen, die tatsdch-
lichen Anforderungen definieren. Lie-
gen Erfahrungen im Betrieb und in der
Wartung von Reinigungsanlagen vor,
sollten diese mit einfliefen. Die Be-
riicksichtigung dieses Wissens erleich-
tert hdufig den stérungsfreien und zu-
verldssigen Betrieb der Neuinvestition.

Versuche: Vorversuche sind zur
Auswahl des geeigneten Reinigungs-
mediums und bei wéssrigen Reini-
gungsverfahren zur Auswahl der ge-
eigneten Chemie sinnvoll. Vor Beginn
sollte basierend auf den Kundenwiin-
schen beziiglich der Qualitdt zualler-
erst ein Verfahrensablauf bestimmt
werden. Hier konnen Erfahrungen aus
bisherigen Prozessen, sofern sie dem
Stand der Zeit entsprechen und grund-
satzlich geeignet sind, einflieflen.

Um aussagefdhige Versuche durch-
zufiithren, sind auf3erdem einige Vor-
bereitungen und Eingangsbedingun-
gen erforderlich. Neben der klaren Be-
schreibung der Aufgabenstellung, muss
eine ausreichende Anzahl geeigneter
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Bauteile fiir die Tests zur Verfiigung
stehen. Ideal sind originalverschmutz-
te Komponenten oder solche mit ver-
gleichbarer Geometrie, Verschmut-
zung sowie Vorprozessen.
Unabdingbare Voraussetzung fiir
die Reinigung unter partikuldren Ge-
sichtspunkten ist die Gratfreiheit und
bei Stahl-/Gussbauteilen ein ausrei-
chend niedriger Restmagnetismus. Ist
dies nicht gegeben, sind Versuche von
Anfang an zum Scheitern verurteilt, da
aus ihren Ergebnissen schlicht keine
Erkenntnisse gezogen werden kénnen.
Je nach Vorgabe, kénnen sich die-
se Tests iiber lingere Zeitrdume hinzie-
hen und erfordern bei hohen Anforde-
rungen an die Oberflichengiite haufig
eine analytische Begleitung zur Be-
stimmung der Bauteilsauberkeit. De-
ren Ergebnisse erlauben wiederum ziel-
tithrende Prozessoptimierungen. Her-
steller industrieller Reinigungsanlagen
verfiigen in der Regel iiber ein entspre-
chendes Technikum mit angeschlosse-
ner Restschmutzanalytik.
Anlagentechnik: Versuche ergeben
die notwendige Gesamtprozesszeit fiir
das Erreichen der gewiinschten Reini-
gungsqualitdt. In Verbindung mit den
Faktoren Durchsatz und Taktzeit ent-
stehen die zur Verfiigung stehenden
Teilschritte und bestimmen gemein-
sam mit der Reinheitsanforderung die
geeignete Anlagentechnik.
Mit den bisher aufgezeigten Vorge-
hensweisen kann die elementare Auf-
gabenstellung, ndmlich das Losen von

[ Auswahl des geeigneten Reinigungsverfahrens (Beispiele) |

‘ Werkstiickmaterial ‘ Verunreinigung am Werkstiick |
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Nicht jedes Medium ist fur jede Aufgabe geeignet

losen und anhaftenden Verunreinigun-
gen, bestimmt werden. Zur Auswahl
des geeigneten Systems ist aus den zur
Verfiigung stehenden Techniken jenes
zu wéhlen, welches am besten geeignet
ist, Riickverschmutzungseinfliisse zu
vermeiden.

Ferner ist ein leistungsfahiges
Verfahren danach zu beurteilen, ob es
in der Lage ist, iber geeignete Trager-
medien (meist wéssrige oder l6semit-
telbasierende Fluide) die Verunreini-
gung unmittelbar aus dem Bereich des
Bauteils zu transportieren. Dies dient
der Vermeidung von Riickverschmut-

zungseffekten sowie der Abfithrung
von Verunreinigungen zu den ent-
sprechend geeigneten Medienaufbe-
reitungssystemen. Diese sind auch
mit Bedacht zu wihlen, da sie Rei-
nigungsqualitdt, Dauer der Prozess-
sicherheit, Effizienz sowie Standzeit
der eingesetzten Reinigungsmedien
beeinflusst.

Zudem bestimmen sie in einem
erheblichen Umfang die Investitions-
summe sowie Hohe der Betriebskosten
und sollten allein deswegen im Vorfeld
griindlich in die Planung mit einbezo-
gen werden.
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Fir jede Aufgabe gibt es den e Doppelplanschleifen e Logistik /Verpacken

richtigen Partner — wir sind einer e Flighkraftschleifen e HTEC - Technische Sauberkeit

fir alles! Die HENZE-Gruppe e Gewindetechnik

unterstiitzt Sie ganzheitlich in Ihren e Gleitschleifen Besuchen Sie unsere neue Website H E N Z E
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TEILEREINIGUNG

Art der Werkstiicke

z.B. Stanz-/ Drehteile

' |

Einfliisse auf das Warenhandling_

Einfaches Handling

Reinigung abhsngig von Geometrie/ Cherfliche

Einzelteile/ -komponenten

z.B. Kurbel wuse, Zyling

Einfaches Handling |

Reinigungsleistung abhangig Handling (spezifisch/
unspezifisch)

Setzware

2.B. bearbeitete Gussteile

Aufwindiges Handling abhiingig von Geometrie

‘ Reinigung abhangig von Teilepositionierung %
(©)
Die Art der Ware bestimmt das Handling innerhalb und auBerhalb der Anlage
| Anlagensysteme im Vergleich |
Typen Eigenschaften/ Grenzen

Ein-/Mehrkammeranlage Geeignet fiir hohe Reinigungsanforderungen

- mit und ohne Warenbewegung mit vielfiltigen waschmechanischen Einsatz-

- Niederdruck und Hochdruck mdglichkeiten, hohen Filtrationsraten und

- Spritz- und Flutverfahren geringeren Energieverbriuchen

e

Reihenlauchanlage Geeignet fiir mittlere und hohe Reinigungs-

- mit und ohne Warenbewegung anfordartingen

Druckbereich ca. 10-18 bar mit begrenzten waschmechanischen Einsatz-

. mdoglichkeiten, niedrigeren Filtrationsraten und
hohen Energieverbréiuchen
Durchlaufanlage n
. 9 . Bei geeigneter Bauteilgeometrie fur hohe
- Im Kreislauf oder Inline Durchsatzleistungen und mittleren bis niedrigen
Reinheitsanforderungen
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Die grundsatzlichen Fahigkeiten von Anlagensystemen im Uberblick

Verfahren und Anlagen-
Grundtypen

In der Industriellen Teilereinigung ha-
ben sich im Wesentlichen zwei Verfah-
ren etabliert: Die Spritzreinigung, wel-
che in fast allen Anlagen-Typen bei bei
niedrigeren Anforderungen und/oder
bei entsprechend einfachen Geomet-
rien ohne nennenswerte Bohrungen
und Hinterschneidungen zum Einsatz
kommt. Bei hohen Anforderungen an
die Bauteilsauberkeit wird haufig mit
Flutreinigung in Kombination mit In-
jektionsfluten, Ultraschall oder hohen
Volumenstromen gearbeitet. Welches
Verfahren schlussendlich geeignet ist,
lasst sich durch die entsprechenden
Versuche bestimmen.
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Das geeignete Trocknungsverfah-
ren ist stark von der Geometrie sowie
der im Bauteil vorhandenen Eigen-
wéarme aus den Wasch- und Spiilvor-
gangen abhingig. Fiir Prozesssicher-
heit sorgt sicherlich die Heiflluft-Um-
lufttrocknung. Diese neigt jedoch bei
hohen Qualititsanforderungen zur
Aufkonzentration von Partikeln und
organischen Restverschmutzungen in
der Kreislauffithrung und ist deshalb
héaufig nur eingeschriankt nutzbar. Zu-
dem ist diese Methode bei der Trock-
nung von Bauteilen, die mit mineral-
Olbasierten Konservierern behandelt
wurden, nicht geeignet.

Alternativ wird die Heifllufttrock-
nung als Zuluftsystem mit vorgeschal-

tetem Luftfilter angeboten. Die Vaku-
umtrocknung stellt eine weitere eigen-
standige oder der HeifSlufttrocknung
nachfolgende Variante dar, die sowohl
den Trocknungsaspekten als auch den
Forderungen an den Erhalt der Rei-
nigungsqualitdt Rechnung trdgt. In
Kombination mit einer verfahrenstech-
nisch vorgeschalteten Kéltekondensati-
on sind auch Bauteile mit geringer Ei-
genwiarme sicher zu trocknen.

Erst nach Festlegung der geeigne-
ten Medien, der richtigen waschmecha-
nischen Verfahren sowie dem geeigne-
ten Trocknungsprozess kann dann die
eigentliche Reinigungstechnik unter
Beriicksichtigung der Taktzeit sowie
den Handlingsanforderungen gewahlt
werden.

Generell lassen sich die méglichen
Anlagen-Grundtypen in Ein-/Mehr-
kammersysteme, Reihentauch- und
Durchlaufspritzanlagen unterscheiden.
Dariiber hinaus kommen in der Auto-
mobilindustrie zunehmend Roboter-
zellen fiir die Einzelteilreinigung zum
Einsatz. Welches System letztendlich
geeignet ist, hingt von den eingangs
erwahnten Faktoren und der zu reini-
genden Bauteile ab.

Genaue Definition zahlt sich aus

Die Auslegung und Projektierung von
industriellen Reinigungsanlagen fiir
hohe Qualitdatsanforderungen ver-
langt eine genaue Definition der ei-
gentlichen Aufgabenstellung. Grund-
lage bilden die richtigen Fragestellun-
gen, die letztendlich iiber Versuche und
Erfahrungswerte zur passenden Tech-
nologie mit der gewiinschten Problem-
l6sungsfahigkeit fithren. Hierbei ist es
unerheblich, ob der aufgezeigte Prozess
komplett durch den Bedarfstrager vor-
genommen oder gemeinsam mit po-
tenziellen Anlagenherstellern erarbei-

tet wird. 1
Parts2clean, Halle 6 / Stand 6310/6411

Gerhard Koblenzer
geschaftsfihrender
Gesellschafter LPW
Reinigungssysteme GmbH,
Riederich,
info@lpw-reinigungssysteme.de,
www.Ipw-reinigungssysteme.de
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TEILE-REINIGUNG

WASSRIGE TAUCH- UND FLUTANLAGEN
wirtschaftlich - kompakt - energiesparend

e Vollautomatische Mehrkammer-Tauchanlagen

e Kompakte Einkammer-Flut-Anlagen

e Reinigungsunterstitzung durch Ultraschall / Druckumfluten
e Automatisierung und Badpflege

¢ Vakuumtrocknung

HOCHWERTIGE TEILEREINIGUNG
ULTRASCHALL / DRUCKUMFLUTEN:
-,

Karl Roll GmbH & Co. KG

. D-75417 Muhlacker-Enzberg, Kanalstr. 30
D-75410 Muhlacker-Enzberg, Postfach 80
Telefon (0 70 41) 802-0 » Fax 802-113

. o verkauf@karl-roll.de
Teile-Reinigungssysteme v iarl-roll.de

Besuchen Sie uns auf der Messe parts2clean 2013
22.-24. Oktober 2013 - Halle 6 - Stand 6102/6201
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FLIEHKRAFT-
SCHLEIFEN

DOPPELPLAN-
SCHLEIFEN

ERTIGUNGSPROZESSE

SCHLEIFEN

... und das ist noch nicht alles.
Wir stellen unsere Prozessablédufe
individuell auf Ihre Bed(rfnisse

ein und machen Sie so effizienter.
Kombinieren Sie unsere Leistungen

einfach so, wie Sie es wiinschen.
Das zusatzliche Plus:

Natdrlich kann jeder Prozess mit
HTEC abgeschlossen werden —
so sind Sie auch in puncto

Losungen fiir die Rohr-Innenreinigung

Einfach

technisch -

sauber e

Wir bisten maf3geschneiderte Losungen

fiir die Innenreinigung von Rohrensin,,
gder Hydraulik, Fahrzeugtechnik und
Rohrfertigung. Beugen Si

vorzeitigem Ko '

-

h.
pliesystem:

JETCLEAN GMBH

Industrielle Rohrreinigungssysteme

 ENTFETTEN/
WASCHEN

GLEIT- LOGISTIK

GEWINDE-
TECHNIK

Feinstreinigung auf der sicheren
Seite!

HENZE

G R UPPE

Besuchen Sie unsere neue Website
unter www.henze-gruppe.de



