ANLAGENTECHNIK

DEZENTRALE REINIGUNGSANLAGE FUR 6LWANNEN

Restschmutz deutlich
unter 50 Milligramm

Ein neues Produkt machte bei einem Hersteller von Olwannen aus Aluminiumguss
die Einrichtung einer FertigungsstraBe und deren Ausstattung mit einem
dezentralen Reinigungssystem notwendig. Die hohen Sauberkeitsanforderungen
an die Olwannen erfiillt ein wéssriges Zweibadsystem.

_ Die Teilereinigung nimmt bei der
Amann Druckguss GmbH in Massen-
bachhausen, einem Hersteller von Alu-
miniumdruckguss-Komponenten auf-
grund der von Kunden gestellten Rest-
schmutzanforderungen eine zunehmend
wichtige Rolle ein.

Die Reinigung erfolgt hier auf zwei
Ebenen: Zum einen ist eine zentrale
GroBreinigungsanlage installiert, zum
anderen erfordert die Optimierung von
Herstellungsprozessen immer haufiger
die Einrichtung von FertigungsstraBen,
die mit einer dezentralen Reinigungsan-
lage ausgertstet werden. Auch der Auf-
trag eines fiihrenden Automobilherstel-
lers fiir ein neues Produkt — Olwannen
aus Aluminiumguss — machte die Ein-
richtung einer Fertigungsstrae und
deren Ausstattung mit einem dezentra-
len Reinigungssystem notwendig. Im
Dezember 2007 wurde dafiir die auf
wassriger Basis arbeitende Reinigungs-
maschine (Typ Elba) installiert, die seit-
her im 3-Schicht-Betrieb bei einer Nut-
zungszeit von taglich 22,5 Stunden lauft.

Durchsatz von 720 Teilen taglich

»Auf die Frage, welches Reinigungssys-
tem ich mir fiir die FertigungsstraBe der
Olwannen vorstellen konnte, habe ich
auf Grund meiner guten Erfahrungen
eine Mafac-Anlage empfohlen®, so Kurt
Gilintter, Berater bei Amann. Auf diese
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Die Reinigungsmaschine bei Amann Druckguss ist in eine FertigungsstraBe fiir die Herstellung von
Olwannen aus Aluminiumguss integriert

SPEZIALIST FUR ALU-DRUCKGUSS-TEILE

Die Kernkompetenz der Amann Druckguss GmbH in Massenbachhausen liegt in der
Fertigung komplexer Aluminiumdruckguss-Komponenten. 1967 als Herstellungsbe-
trieb fiir Spriihanlagen fiir DruckgieBmaschinen gegriindet, wurde der Produktions-
schwerpunkt des Unternehmens bald in Richtung Aluminiumdruckgussteile verlagert.
Die dynamische Firmengeschichte spiegelt sich in der mehrmaligen Erweiterung des
Maschinenparks, in verschiedenen Zertifizierungen nach DIN EN ISO, im Aufbau eines
Logistikzentrums und in der Einrichtung einer Ausbildungswerkstatt wider. Seit 2006
gehdrt Amann Druckguss zur indischen Endurance Group. Seit 2007 firmiert das
Unternehmen unter Amann Druckguss GmbH und beschéftigt heute 240 Mitarbeiter.
Sie fertigen Aluminiumdruckguss-Komponenten vorrangig fiir alle flihrenden Herstel-
ler der Automobil-, Nutzfahrzeug- und Landmaschinenindustrie, aber auch fiir die
Maobel-, Medizintechnik- und Elektrobranche.
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Weise wurden die Verantwortlichen von
Amann auf den Reinigungsanlagenbauer
aufmerksam. ,Wir haben dann nur die
Rahmenbedingungen vorgegeben und
alles weitere dem Hersteller iberlassen®,
berichtet Achim Andreas, Leiter Ent-
wicklung und Prozessplanung.

Die Vorgaben waren ein kompaktes
Reinigungssystem, das einen tdglichen
Durchsatz von 720 Teilen in der GroBen-
ordnung 450 mal 450 Millimeter bewél-
tigen kann und den Anforderungen des
Kunden an die Restschmutzmenge
gerecht wird. Nach einigen Waschversu-
chen im Technikum in Alpirsbach emp-
fahlen die Mafac-Prozesstechniker ein
Zweibadsystem (Elba), das nunmehr seit
gut einem Jahr als fester Bestandteil der
Olwannenfertigungs-StraBe bei Amann
in Betrieb ist. Das Standardmodell ist an
eine Vollentsalzungs-Anlage angeschlos-
sen und mit einer Auffangwanne ausge-
stattet, die ein 100-prozentiges Auffang-
volumen bietet.

Restschmutzanforderung
deutlich unterschritten

LWir sind von der Qualitat der Mafac-
Anlage tiberzeugt. Das Reinigungsergeb-
nis stimmt. Mit der Anlage liegen wir
deutlich unter den Vorgaben fiir die Rest-
schmutzmenge von 50 Milligramm bei
der GroBenordnung pro Bauteil“, sagt
Achim Andreas.

In der Anlage werden ausschlieBlich
die Ober- und Unterteile der Olwannen
gereinigt. Wahrend die Unterteile flache,
einfache Konturen mit wenigen Kanéilen
aufweisen, sind die Oberteile hochkom-
plexe Werkstiicke mit zahlreichen Ver-
bindungsbohrungen und vielen Gewin-
den. Die Verschmutzungen auf den
Werkstiicken sind Bearbeitungsemul-
sion, Ole und Spéne.

Korbaufnahmesystem rotiert
gegenlaufig zum Spritzsystem

Fiir die Reinigung werden die Olwannen
in speziellen Beschickungssystemen, die
Platz fiir drei Oberteile oder sechs Unter-
teile bieten, fixiert und mit einem Deckel
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Fir die Reinigung werden die Olwannen in
speziellen Beschickungssystemen fixiert und
mit einem Deckel versehen. Diese bieten Platz
fiir drei Ober- oder sechs Unterteile.
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T

Innovatives Rotationsprinzip: Die Relativbewe-
gung zwischen dem Korbaufnahmesystem, das
rotieren, wippen oder stehen kann, und dem
Spritzsystem, welches gegen- oder gleichlaufig
zum Korbaufnahmesystem rotiert, ist individuell
regelbar. Dies gewahrleistet eine effektive
Reinigung.

versehen. Der gesamte Reinigungspro-
zess dauert 290 Sekunden. Davon entfal-
len etwa zwei Drittel auf die Nassphase,
also das Reinigen und Spiilen.
Aufgrund der Fixierung der Olwannen
in dem Korbaufnahmesystem kann trotz
deren GroBe die von Mafac entwickelte
Verfahrenstechnik des Spritzreinigens
genutzt werden. Das heif3t, das Korbauf-

nahmesystem rotiert gegenlaufig zu dem
mit Vollstrahldiisen ausgestatteten
Spritzsystem. Eine besonders effektive
Reinigung ist deshalb garantiert, da die
Relativbewegung zwischen dem Korb-
aufnahmesystem, welches rotiert, wip-
pen oder stehen kann, und dem Spritz-
system, das gegen- oder gleichldufig zum
Korbaufnahmesystem rotiert, individuell
regelbar ist.

Die sich an die Nassphase anschlie-
Bende Trocknung erfolgt mittels des
Impulsblassystems. Zundchst werden
die Werkstticke mit 50 °C warmer Druck-
luft iiber ein rotierendes Blassystem
impulsartig abgeblasen. AnschlieBSend
werden sie liber das HeiBblassystem mit
auf 110 °C erhitzter Warmluft beauf-
schlagt. Das Korbaufnahmesystem
rotiert, ebenso wie in der Nassphase
gegenldufig zum Blassystem. Diese Ver-
fahrenstechnologie der gleich- bezie-
hungsweise gegenldaufigen Rotation
sorgt auch in der Trocknungsphase fiir
effiziente und wirtschaftliche Prozesse.

Integrierte Medienaufbereitung

Dem 475 Liter umfassenden Medium-
tank eins —dem Reinigungsbad — ist ein
Reinigungsmedium in fiinfprozentiger
Konzentration zugegeben. Das Bad ist
auf 75 °C aufgeheizt. Der zweite Tank fiir
das Spiilbad mit einer Kapazitit von 300
Litern, enthdlt keine Zusitze. Die Grob-
und Feinabscheidung skimbarer Verun-
reinigungen erfolgt iiber einen Koales-
zenzabscheider mit ,,Oberflachenschliir-
fer“. Die so abgeschiedenen Ole und
Fette werden in einem separaten Behal-
ter gesammelt.

Beide Tanks sind mit einer einstufigen
Vorfiltration ausgestattet. Das Reinigungs-
programm wird von dem jeweiligen Mit-
arbeiter liber das neue Touchscreen-
Bedienerkonzept (Maviatic) aktiviert.
Nach der Reinigung werden die Olwannen
montiert und versandfertig verpackt. _|

Die Autorin:

Ina Rau, Mafac Ernst Schwarz

Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, Alpirsbach,

Tel. 07444 9509-0, info@mafac.de, www.mafac.de
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Prozesslosungen fur die industrielle Teilereinigung auf wasseriger Basis.

B WWW.MAFAC.de


http://www.mafac.de
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