TEILEREINIGUNG

Reiniger = Aluminiumzerspanung = Anlagenkonzepte

Den Reinigungsprozess auf
das Material richtig abstimmen

Der Trend zu leichteren Werkstoffen bringt die vermehrte Verwendung von Aluminium mit

sich. Um die bei dessen Zerspanung entstandenen Verunreinigungen zu entfernen, gilt es be-

stimmte Anforderungen zu beachten - insbesonders bei der Reinigung mit wassrigen Medien.

von Doris Schulz

1 Das eingesetz-
te Verfahren,
beispielsweise
Tauch-, Spritz-,
Flut- oder Ultra-
schallreinigung,
spielt bei der
Auswahl des
richtigen wassri-
gen Reinigers
eine wesentliche
Rolle (Bild: Mafac)

it den grundsétzlichen Varianten
M Guss- und Knetlegierungen so-

wie einer Vielzahl von Legie-
rungszusétzen lassen sich die mechani-
schen, physikalischen und chemischen
Eigenschaften von Aluminium auf sehr
verschiedene Anwendungen mafschnei-
dern. Hinzu kommen eine gute Korrosi-
onsbestandigkeit sowie eine hohe War-
meleitfahigkeit des silbrig-glanzenden
Leichtmetalls.

Allgemein gilt Aluminium als gut
spanend bearbeitbar, wobei hohe Ober-
flachengliten realisiert werden konnen.
Dabei kommt es jedoch unweigerlich zur
Verunreinigung der Werkstiicke. Diese
Kontaminationen, beispielsweise durch

Reste von Bearbeitungsemulsionen oder
-Olen, Poliermittel, Spane, Staub und Ab-
rieb, stellen Giblicherweise ein Problem bei
nachfolgenden Prozessen dar. AuBerdem
konnen nicht entfernte Verschmutzungen
Qualitat, Funktion und Lebensdauer der
fertigen Produkte beeintrachtigen.

Nasschemische Reinigung -

die richtige Chemie auswahlen
Spanend hergestellte Werkstiicke werden
meist in nasschemischen Verfahren ge-
reinigt. Entscheidend flir die Qualitét,
Wirtschaftlichkeit und Stabilitdt des Rei-
nigungsprozesses ist das Losevermogen
der eingesetzten Chemie. Gebrauchlich
sind wéssrige Reiniger und Losemittel.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Letztere werden unterschieden in chlo-
rierte Kohlenwasserstoffe (CKW), nicht
halogenierte Kohlenwasserstoffe (KW)
und polare Losemittel (P).

Bei der Auswahl des richtigen Reini-
gungsmediums gilt der Grundsatz: Glei-
ches 16st Gleiches. Dies bedeutet: Bei
einer mineraldlbasierten (unpolaren) Ver-
schmutzung, beispielsweise bei Bearbei-
tungsolen, Fetten und Wachsen, ist meist
ein Losemittel die richtige Wahl. Sie zeich-
nen sich durch eine gute Materialvertrag-
lichkeit aus, sodass sie fiir Teile aus prak-
tisch allen Metallen eingesetzt werden
konnen. Gleichzeitig erfolgt die Reinigung
ohne Korrosion, Oxidation, Verfarbung,
Veratzung, Mattierung oder sonstige Be-
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2 Der Einsatz wassriger Reiniger fiir Aluminiumteile macht
Materialvertraglichkeitstests und eine Anpassung des Reinigungs-

systems erforderlich (Bild: Metallform Wachter)

eintrachtigung der Oberflache. Losemit-
tel trocknen tblicherweise schnell und
ruckstandsfrei von der Oberflache ab.

Wassrige Reiniger fir Aluminiumteile

Fiir wasserbasierte (polare) Verunreini-
gungen wie Kiihl- und Schmieremulsio-
nen, Polierpasten, Additive sowie Salze,
Abrieb und andere Feststoffe kommen
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bevorzugt wassrige Reiniger zum Ein-
satz. Um bei der Reinigung von Alumi-
niumteilen ein optimales Ergebnis zu er-
zielen, sind Materialvertraglichkeitstests
unverzichtbar. Eine Anpassung der Rei-
nigungssysteme — anorganisches bezie-
hungsweise organisches Reinigergeriist
(Builder) und emulgierend oder demul-
gierend eingestellte Tenside sowie gege-
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3 Entsprechend lange Abtropfzeiten tragen - insbesondere bei der
Reinigung von Schiittgut - dazu bei, die Verschleppung von Medien
in nachfolgende Bader zu minimieren (Bild: Dirr Ecoclean)

benenfalls Inhibitoren — ist ebenfalls er-
forderlich.

Da der Verbrauch von Builder und
Tensid in Abhingigkeit vom Ol- und
Schmutzeintrag sowie von der Aufberei-
tungsmethode unterschiedlich ist, sollten
sie getrennt analysierbar sein. Es emp-
fiehlt sich, die Konzentration der Kompo-
nenten regelmaBig zu kontrollieren »
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und gezielt nachzudosieren, um den Pro-

zess stabil zu halten.

Je nach Aufgabenstellung und abzu-
reinigender Verschmutzung kommen die
Medien in saurer, pH-neutraler und alka-
lischer Formulierung zum Einsatz:

m Typische Einsatzbereiche fiir saure
Reiniger (pH-Wert von 1 bis 5) sind
unter anderem Entkalken, Entfernung
von Fluxmitteln, Deoxidieren und Bei-
zen beispielsweise nach thermischen
Entgratprozessen und Aktivieren von
Oberflachen vor Beschichtungen.

= Mit neutralen Reinigern (pH 7 bis 10)

lassen sich leichte Emulsionen, Ole,

Pigmentschmutz, Polier- und Lapp-

pasten entfernen.

Trennmittel lassen sich mit einem

leichten Oberflachenangriff abreinigen.

® Hochalkalische und entsprechend in-
hibierte Reiniger (pH 10 bis 14) sind
die Medien der Wahl, wenn stirkste
Verunreinigungen zu entfernen sind.

Ein weiteres wesentliches Kriterium ist

die Abstimmung des Reinigers auf das

Reinigungsverfahren wie beispielsweise

Tauch-, Spritz-, Flut- und Ultraschallrei-

nigung.

Das passende Anlagenkonzept
Der eingesetzte Anlagentyp beeinflusst die
Formulierung des Reinigungsmediums
ebenfalls. Fiir die wéssrige Reinigung
von Aluminiumbauteilen stehen Ein-
kammer-Systeme, Durchlaufanlagen so-
wie Reihentauchanlagen zur Verfligung.
Bei den kompakten Einkammer-An-
lagen erfolgt die Reinigung der Teile in
einer geschlossenen Arbeitskammer. Die
Reinigungs- und Spiilfliissigkeiten wer-
den aus verschiedenen Tanks nacheinan-
der zu den Teilen in die Arbeitskammer
gepumpt und die Werkstiicke anschlie-
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4 Reihentauchanlagen ermaglichen es, unterschiedliche Behandlungsstufen wie Reinigen,

beispielsweise ohne und mit Ultraschall, Spiilen, Passivieren und Trocknen beliebig zu

kombinieren (Bild: Amsonic)

Bend in der Kammer getrocknet. Zur Un-
terstltzung der Reinigungswirkung kon-
nen Einrichtungen fiir das Spritzen, Um-
fluten und flir Ultraschall in die Arbeits-
kammer integriert werden.

Durchlaufanlagen werden iiblicher-
weise fiir die Einzelteilreinigung entspre-
chend der Geometrie des Reinigungs-
gutes konzipiert. Meist kommt hier eine
Spritzreinigung zum Einsatz, die einen
spritzfahigen Reiniger erfordert.

Durch nahezu beliebig viele anein-
andergereihte Tauch- und Sptilmodule
sind Reihentauchanlagen sehr vielseitig
einsetzbar. Unterschiedliche Behand-
lungsstufen wie Reinigen, beispielsweise
ohne und mit Ultraschall, Sptilen, Passi-
vieren und Trocknen, lassen sich so in-
dividuell realisieren und kombinieren.
Da hier jeder Schritt in einem separaten
Bad erfolgt, konnen die vielfiltigen
Moglichkeiten einer abgestimmten Rei-
nigerformulierung am besten ausge-
schopft werden.

Vorteile bietet dieses Anlagenkonzept
auch in solchen Anwendungsfillen, bei
denen Aluminium- und Stahlteile in einer
Anlage gereinigt werden sollen. Denn je
nach Material lassen sich bestimmte
Béder »>iiberfahrenc¢, beispielsweise die
Sptilstufe mit VE-Wasser (vollentsalztem
Wasser), das bei Stahlteilen Korrosion
verursachen kann, oder das fiir Stahlteile
héufig erforderliche Konservierungsbad,
durch das auf Aluminiumoberflichen
Flecken zurlickbleiben.
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Gut spiilen und

Medienverschleppung minimieren
Damit auf den gereinigten Aluminium-
oberflichen keine Flecken, Schlieren,
Verfarbungen oder sonstige Beeintrach-
tigungen durch den Reiniger zuriickblei-
ben, sind je nach Sauberkeitsanforderun-
gen mindestens zwei Spiilschritte erfor-
derlich. Beim letzten empfiehlt sich der
Einsatz von VE- oder Osmose-Wasser.
MaBnahmen, die eine Verschleppung der
Reinigungs- und Spiilfliissigkeiten in das
jeweils néchste Bad verhindern bezie-
hungsweise minimieren, tragen ebenfalls
zu einer optimalen Reinigungsqualitit
und zur langen Standzeit der Bader bei.
Dazu zahlen entsprechend lange Ab-
tropfzeiten. Bei Einkammeranlagen re-
duzieren das Ausblasen von Diisen und
Pumpenrdumen mit Druckluft sowie
stromungsoptimierte Tanks, die tber
separate Pumpen und Filter verfiigen, die
Verschleppung signifikant.

Viel Know-how zu unterschiedlichen
Themen der Reinigung gibt es auf der
parts2clean: Die Leitmesse fiir industriel-
le Reinigungstechnik findet vom 9. bis
11. Juni 2015 auf dem Stuttgarter Messe-
geldnde statt. Ergdnzend zu den Ausstel-
lerprasentationen informiert das dreita-
gige Fachforum ber unterschiedliche
Themen zur industriellen Teilereinigung.
Ein kostenfreies Eintrittsticket kann mit
dem Code p2c2015mt unter www.mes-
se-stuttgart.de/mts/p2c heruntergeladen
werden. =
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