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Bei der Spritzreinigung gelangt das was-
serbasierende Medium iiber Diisen auf die
schmutzige Bauteiloberfldche. Die Reini-
gungswirkung entfaltet sich tiber Tempera-
tur und Chemie sowie liber die Waschme-
chanik in Form von Druck, gegebenenfalls
Frequenz (bei pulsierenden Verfahren) und
Volumenstrom. Die Reinigungsqualitét wird
iiber den eingesetzten Druck, die jeweilige
Prozessdauer, die waschmechanische Ener-
gie (Relation von Diisenart und Spritzdruck)
sowie iiber die Anordnung der jeweiligen
Diisen beeinflusst.

In der Praxis kommen Spritzreinigungs-
verfahren fiir Bauteile mit geringer Kom-
plexitdt und mittlerem Anforderungsgrad
hinsichtlich Bauteilsauberkeit zum Einsatz.
Am héufigsten werden ein- oder mehrstu-
fige Durchlaufsysteme konzipiert, welche
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Die Beladeseite einer
Spritzreinigungsanlage fiir
Getriebegehduse.

So wird’s sauber!

Spritzen vs. Fluten: ein Vergleich beziliglich
der Reinigungsleistung im wassrigen Bereich

Spritzen oder Fluten? Das ist bei der Integration wassriger

Reinigungstechnik in die Wertschopfungskette eine haufig gestellte

Frage. Nicht zuletzt, weil Flutreinigungsverfahren oftmals teurer sind.

die Ware iiber ein geeignetes Fordersystem
(Ketten, Band oder Hubschrittforderer)
gleichlaufend oder taktend fithren. Zur Ver-
besserung der Reinigungsleistung dienen
Diisen oder gegebenenfalls Lanzen. Spritz-
verfahren sind aber auch in Kammeranlagen
fiir Korb- und Palettenware zu finden. Durch
die Drehbewegung entsteht eine Relativbe-
wegung (linear oder drehend), welche die
Reinigung erheblich unterstiitzt und das
Ausreinigen schopfender Partien erlaubt.
Die Flutreinigung ist bei dicht gepackter
Ware oder bei Bauteilen mit komplexeren
Geometrien geeignet. Die Reinigung erfolgt
im komplett getauchten Zustand und nutzt
neben Temperatur und Chemie ein erwei-
tertes Waschmechanik-Spektrum. Wahrend
die kinetische Energie der Diisensysteme
durch den Widerstand im fliissigen Medium

tendenziell geringer ausfillt, kénnen im
getauchten Zustand Verfahren wie das In-
jektionsfluten oder die vielfaltigen Mdog-
lichkeiten der Ultraschallreinigung ausge-
schopft werden. Dariiber hinaus ist Vaku-
umreinigung integrierbar.

Das leistet die Spritzreinigung

Die Vorteile der Spritzreinigung gegeniiber
der Flutreinigung liegen auf der Hand: Der
Ressourcenverbrauch reduziert sich pro-
zessbedingt durch geringere Tankvolumen,
bei der Kammertechnologie verringern
sich die elektrischen Anschlusswerte. Die
Spritzreinigung ist sehr gut zur Entfernung
von leicht anhaftenden, auch organischen
Verschmutzungen geeignet, solange die
Bauteilgeometrie und die Diisenanordnung

Destillation

Anordnung
der Bauteile

st §

Belade-/
Entladezone

Die Getriebegehduse
kommen Uber eine
Doppel-Aufnahme in die
Anlage. Dort durchlau-
fen sie die Reinigungs-,
Spul-, Trocknungs- und
Kuhlzone, um anschlie-
Bend wieder entnom-
men zu werden.
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eine Komplettbeaufschlagung des Bauteils
mit dem Reinigungsmedium erlauben. Zu-
dem fallen die Prozesszeiten kiirzer aus, da
die fiir die Flutverfahren typischen Neben-
zeiten durch Befiill- und Entleervorgénge
entfallen. Ein klarer Vorteil sind die hohen
bis sehr hohen Ausbringungsmengen der
Durchlaufsysteme, die zum Teil auch oh-
ne Chargierung erreicht werden konnen.
AuBerdem erzielt die Spritzreinigung eine
hohere kinetische Wirkung auf der Bauteil-
oberflache, die sich durch pulsende Spritz-
verfahren noch verstirken lésst.

Nicht geeignet ist die Spritzreinigung
fiir komplexe Bauteilgeometrien und auch
waschmechanische Maoglichkeiten, wie
beispielsweise Injektionsflutwaschen oder
Ultraschallreinigung sind eingeschrinkt.
Zudem besteht die Gefahr der Riickver-
schmutzung durch Abpralleffekte, was ge-
rade bei Durchlaufanlagen und partikulérer
Reinigung eintreten kann.

Die Grundeigenschaften der Spritzreini-
gung fiihren dazu, dass klar definierte par-
tikuldre Reinheitsanforderungen prozesssi-
cher meist bis zur unteren Grenze von 500 bis
600 pum erreicht werden konnen. Aber auch
hohere Reinheitsanforderungen lassen sich
verwirklichen. Entscheidend ist hierbei die
Bauteilgeometrie, ein daraufhin angepasstes
Diisensystem beim Reinigen und eine geeig-
nete ganzflichige Medienbeaufschlagung
im Spiilprozess. Eine Riickverschmutzung
lasst sich durch hohe Volumenstréme und
Gewihrleistung einer kontinuierlichen Ab-
reinigung der Behandlungszonen/-kammern
verringern. Die Reinigungswirkung erhoht
sich auch durch eine ausreichend dimensi-
onierte Zonentrennungen (bei Durchlaufan-
lagen) zwischen den verschiedenen Behand-
lungsschritten.

Einsatzmoglichkeiten
der Flutreinigung

Im Hinblick auf Ressourcenverbrauch, Pro-
zesszeiten und Durchsatz schneiden Flut-
reinigungssysteme hdufig schlechter ab als
Spritzreinigungsverfahren. Allerdings punk-
tet die Flutreinigung ganz klar, wenn es um
komplexe Bauteilgeometrien, beispielswei-
se mit Bohrungen oder Hinterschneidungen,
und bestimmte Qualitdtsanforderungen geht.
Erweiterte Waschmechanik in Form von Ul-
traschall mit unterschiedlichen Frequenzen
und Leistungen, das durch wechselnde
Druck-Sogverhiltnisse sehr effiziente Injek-
tionsfluten oder auch diverse Reinigungsver-
fahren unter Vakuum er6fthen eine Vielzahl
von Einsatzmdglichkeiten. Bei partikuldren
Qualitdtsvorgaben deutlich unter 100 um
kann auf die Flutreinigung nur in wenigen
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Ausnahmefillen verzichtet werden, da ge-
rade hier die Faktoren Druck, Ultraschall
und Vakuum sowie die hohe Selbstreini-
gungsfihigkeit geschlossener Systeme von
grofler Bedeutung sind. Aulerdem bietet die
Flutreinigung in Verbindung mit einer voll-
filtrierten Kreislauffithrung eine deutliche
Minimierung des Riickverschmutzungsrisi-
kos wihrend des Reinigungsprozesses.

Reinigung von Getriebegehdusen

Zur Reinigung von mit Metallspanen und
Bearbeitungsemulsion verschmutzten Pkw-
Getriebegehdusen gab ein Lieferant fiir
bearbeitete Aluminium-Druckguss-Kom-
ponenten genaue Anforderungen an die
LPW Reinigungssysteme GmbH. Bei einer
Restschmutzauflage von 0,2 mg/kg mussten
die Getriebegehduse fleckenfrei gereinigt
werden. Fiir jedes Bauteil war eine Reini-
gungsdauer von 30 Sekunden veranschlagt.
AuBlerdem musste die Abgabetemperatur
das Niveau der Raumtemperatur erreichen.
Die Be-/Entladung sollte automatisiert an
einer Stelle erfolgen.

Bedingt durch die Taktzeitanforderung
wurde die Spritzreinigung in Kombination
mit einer angenommenen Gesamtprozess-
zeit von etwa acht Minuten fiir Reinigen,
Spiilen, Trocknen einschlieBlich Neben-
zeiten gepriift. Ohne die Chargierung der
Bauteile liess sich aulerdem ein zusétz-
licher Handlings- und Investitionsaufwand
vermeiden.

Nach Auswertung der Tests fiel die Ent-
scheidung auf ein Kreislauf-Spritzreini-
gungssystem mit integrierter Kiihlstation.
Die Bauteile kommen iiber eine Doppel-
Aufnahme im Transporttakt von einer Minute
in die Anlage. Die Reinigungs- und Spiilzone
ist durch spezielle Selbstreinigungsablaufe so
ausgelegt, dass die Riickverschmutzungsef-
fekte moglichst gering ausfallen. Zur Spiil-
badaufbereitung wurde zudem eine Destilla-
tionsanlage integriert, um die Badstandzeiten
deutlich zu verldngern und Fleckenfreiheit
erlangen zu kdnnen.

Die Spritzreinigungstechnik ist bei Be-
achtung einiger wesentlicher Kriterien in
vielen Bereichen auch fiir hohe partikulare
Reinheitsanforderungen geeignet. Sie stellt
in diesen Féllen eine giinstigere sowie durch-
satzstarke Alternative zu den bekannten
Flutreinigungsverfahren dar. Voraussetzung
ist eine klar definierte Prozessfithrung, auch
unter Beriicksichtigung der reinigungsbe-
einflussenden Vorprozesse.

LPW Reinigungssysteme GmbH
www.lpw-reinigungssysteme.de
www.modulare-bauteilreinigung.de

REINIGEN UND VORBEHANDELN

Heraeus

Infrarot-Warme
spart Energie und
Geld.

Infrarot-Wéarme spart Energie, weil
sie die optimale Warmemenge immer
exakt an die richtige Stelle bringt.
Zum Beispiel, um Beschichtungen
schnell zu trocknen oder Kunststoffe
gezielt zu erwarmen. Das spart Zeit
und Geld!

Gut fiir lhren
Wetthewerhsvorteil.

HANNOVER MESSE
Halle 3 Stand B 08
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