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Anwenderbericht
Hohe Reinigungsqualität für den 
gehobenen Sondermaschinenbau

Um die Reinigung von Rotguss-
teilen möglichst wirtschaftlich zu 
gestalten, setzt die Eckerle Indus-
trie GmbH in Ottersweier auf eine 
Spritzflutmaschine des Typs MAFAC 
JAVA. Besonders das neue Verfahren 
der Vektorkinematik soll die hohen 
Sauberkeitsansprüche der Kunden 
aus der Medizintechnik effizient 
und zuverlässig erfüllen.

Seit gut 50 Jahren fertigt Eckerle 
komplexe Baugruppen und Sys-
temkomponenten, die in unter-
schiedlichen Branchen zum Einsatz 
kommen. Für das renommierte Me-
dizintechnikunternehmen Maquet 
beispielsweise, welches seit dem 
Jahr 2000 zum Getinge Konzern 
zählt (https://www.getinge.com/de), 
stellt der CNC-Spezialist drei Bau-
gruppen für den Elektrobetrieb 
von OP-Tischen her. Worauf es bei 
diesen hochwertigen Komponenten 
ankommt, erläutert Produktionslei-
ter Reiner Schäfer: „Moderne Ope-
rationstische sind Hochleistungs-
medizingeräte, die mit vielen 
technischen Finessen für eine si-
chere und einfache Patientenlage-
rung sorgen. Damit sie lange und 
zuverlässig genutzt werden können, 
müssen alle Komponenten höchs-
te Qualitätsstandards hinsichtlich 
Material, Technik und Verarbeitung 
erfüllen. Bei unserer Baugruppe 
ist es wichtig, dass die Oberflächen 
keinerlei Verunreinigungen aus der 
Zerspanung aufweisen und den Rei-
nigungsprozess absolut trocken ver-
lassen. Dadurch können wir neben 
der korrosionsfreien Lagerung und 
Verschickung auch die problem-
lose Weiterverarbeitung bei unse-
rem Kunden garantieren.“ Bislang 
wurden die Komponenten auf einer 
einfachen Reinigungsanlage gewa-
schen, danach manuell getrocknet, 
eingelagert und kurz vor dem Ver-

sand ein weiteres Mal gereinigt und 
getrocknet. „Dieses Vorgehen war 
inzwischen unwirtschaftlich gewor-
den und hätte den steigenden An-
forderungen unserer Kunden nicht 
mehr lange Stand gehalten,“ bringt 
es Ferdinand Ernst, Teamleiter bei 
Eckerle, auf den Punkt. 

Mehrteiliges Anforderungs- 
profil an die Reinigung 
 
Mit der neuen Maschine sollen diese 
Arbeitsschritte nun zusammenge-
fasst und effizienter gestaltet wer-
den. Bevor die Rotguss-Komponen-
ten in die Endreinigung gelangen, 
durchlaufen sie eine mehrstufige 
Fertigungskette. Dabei werden sie 
nach der Dreh-Fräsbearbeitung 
entgratet und poliert. Am Schluss 
weisen ihre Oberflächen Bearbei-
tungsrückstände wie Kühlemul-
sion, Polierstaub und Späne auf, 
die sorgfältig abgereinigt werden 
müssen. Wichtig dabei ist, dass alle 
Bauteilregionen partikelfrei sind, 
denn kleinste Verschmutzungen 
können die Montageanforderungen 
bei Getinge-Maquet gefährden und 
die notwendige Laufruhe der darin 
verbauten Motoren verhindern. 

Im Hinblick auf diese Sauberkeits-
ansprüche stellen die zahlreichen 
Bohrungen und Hinterschneidun-
gen der Bauteile sowie die inzwi-
schen sehr kleinen Partikelgrößen 
der Verunreinigungen eine Her-
ausforderung dar. Darüber hinaus 
bringt der Werkstoff Rotguss wei-
tere Anforderungen hervor, da er 
ein eher weicher Werkstoff ist und 
wegen des hohen Kupferanteils zu 
Fleckenbildung und Entwicklung 
von Grünspan neigt. Für den Reini-
gungsprozess bedeutet dies: Er sollte 
effektiv und zugleich sehr schonend 
sein und über eine Trocknung verfü-

Nach der CNC-Bearbeitung mit anschließendem Entgraten und Polieren 
weisen die Oberflächen Verunreinigungen wie Kühlschmierstoff, Späne und 
Polierstaub auf. Ihre komplex aufgebaute Geometrie sind für die Reinigung 
eine zusätzliche Herausforderung. (Bildquelle: Klaus Hohnwald/Getinge)

Die Eckerle Industrie GmbH fertigt seit über 15 Jahren für die Montage von 
OP-Tischen ein dreiteiliges Zentralkörpergehäuse aus Rotguss.
(Bildquelle: Klaus Hohnwald/Getinge)



gen, die bei reduzierter Temperatur 
Bauteile mit flecken- und feuchte-
freien Oberflächen entlässt. Daher 
entschieden sich die Techniker von 
Eckerle für die Spritzflutmaschine 
MAFAC JAVA mit Zweitanktechnik. In 
Kombination mit den Technologie-
optionen der Vektorkinematik und 
der Vakuumtrocknung erreicht sie 
auf den Oberflächen hohe Sauber-
keitswerte – materialschonend in-
nerhalb kurzer Zeit und zuverlässig 
für alle Bauteilregionen. 

Vektorkinematik – noch 
mehr Bewegung für bessere 
Wirksamkeit

Gerade mit der Wahl der MAFAC 
Vektorkinematik beweisen Reiner 
Schäfer und Ferdinand Ernst Pio-
niergeist sowie einen weiten Blick 
in die Zukunft. „Wir haben es hier 
mit einer Weiterentwicklung der 
patentierten Verfahrenstechnologie 
der gegen- beziehungsweise gleich-
läufigen Rotation von Spritz- und 
Korbaufnahmesystem zu tun“, er-
klärt Sascha Klos, Außendienstmit-
arbeiter bei MAFAC. Dabei gelingt 
es dem neuen Prinzip während der 
Reinigung und Trocknung mit star-
ken Turbulenzen eine größere und 
gleichmäßigere Beaufschlagung 
der Bauteile zu erzielen. Für dieses 
Mehr an Bewegung führt das Dü-
senrohr sowohl eine rotierende als 
auch eine schwenkende Bewegung 
aus. Die Wippbewegung erfolgt 
um die eigene Achse um jeweils 
35° nach beiden Seiten. Synchron 
dazu rotiert das Korbaufnahme-
system unter optimal angepasster 
Geschwindigkeit. Dies ergibt ein 
optimal abgestimmtes Zusammen-
spiel von Düsenrohr- und Korbbe-
wegung, wobei Gleich- und Gegen-
lauf möglich sind. Als Folge davon 
werden Werkstücke gleichmäßiger 
beaufschlagt und schwer erreich-
bare Regionen wie Sacklochboh-
rungen noch besser erreicht. Wegen 
des größeren mechanischen Anteils 
führt die Vektorkinematik in kür-
zerer Zeit zu dem gewünschten 

Reinigungsergebnis. Diese bessere 
Strömungswirkung sowohl wäh-
rend der Reinigungs- als auch der 
Trocknungsphase, die ihnen zuvor 
schon auf der parts2clean sehr po-
sitiv aufgefallen war, überzeugte die 
beiden Techniker schlussendlich in 
die neue MAFAC Vektorkinematik zu 
investieren: „Mit diesem Verfahren 
gewinnen wir nicht nur an Effek-
tivität. Wir können zukünftig auch 
deutlich flexibler auf Änderungen 
im Teilespektrum oder auf wach-
sende Sauberkeitsanforderungen 
reagieren“, meint Reiner Schäfer. 

Zweistufiger Reinigungs- 
prozess mit Bypassfiltration 
 
Die etwa 500 x 200 x 200 Millime-
ter (L/B/H) großen Teile werden in 
kleinen Chargen als Setzware der 
Reinigungskammer zugeführt, wo 
sie einen rund elfminütigen Be-
handlungsvorgang mit der Abfolge 
Reinigen – Spülen – Vakuum-
trocknung durchlaufen. Während 
der Reinigungsphase aus Tank 
eins, dem 2,5 Prozent eines milden 
Reinigungsmediums zugesetzt ist, 
wechseln sich ein Spritz- und Flut-
vorgang ab. Dabei erfolgt das Flu-
ten zyklisch, das heißt, zwei Drittel 
Wasser aus der Reinigungskammer 
werden abgelassen und wieder auf-
geflutet. Dieser Vorgang wiederholt 
sich einige Male. Parallel dazu füh-
ren das Düsen- und Korbaufnahme-
system eine gegenläufige Rotations-
bewegung aus, wobei sich der Korb 
zugunsten der Teileschonung in 
einer 35°-Wippbewegung befindet. 
Die Temperatur der gesamten Nass-
phase liegt bei 60° C. 
Bevor der Prozess in die Spül-
phase wechselt, verhindert ein 
sogenannter Überhebeprozess 
(Abblasen der Bauteile) die Par-
tikel- und Medienverschleppung.  
Danach wird aus Tank zwei mit 
VE-Wasser (vollentsalztes Wasser) 
gespült. Dies ist aufgrund des ho-
hen Kupferanteils im Rotguss und 
der damit verbundenen Oxydati-
onsgefahr besonders wichtig. Das 

heißt, der Leitwert im Wasser muss 
niedrig bleiben, weshalb das Spül-
bad zusätzlich mit einem Spülbad-
pflegemodul ausgestattet ist. Dieses 
beinhaltet eine Aktivkohleeinheit 
und zwei Ionenaustauscheinheiten.  
Zusätzlich wird es mit einer Harzpa-
trone im Bypass permanent filtriert. 
„Dass sich eine solche Zusatzkom-
ponente empfiehlt und schließlich 
bewährt, konnten wir bereits wäh-
rend der Testreinigungen im MAFAC 
Technikum erkennen,“ erklärt Fer-
dinand Ernst. Dort wurde auch klar, 
dass der Reiniger auf den Kühl-
schmierstoff abgestimmt sein muss, 
damit die Bauteile ohne Grauschlei-
er die Reinigungskammer verlas-
sen. Man entschied sich daher für 
den mildalkalischen Reiniger HA-
KAPUR 56-170 von Kluthe, der im 
Anschluss an die wassermischbare 
Kühlemulsion der HAKUFORM-
Reihe, ebenfalls von Kluthe, hohe 
Sauberkeitswerte erzeugt.

Vakuumtrocknung – ein 
wichtiger Schritt zum  
Abschluss

Ein für die Oberflächengüte wich-
tiger Teil der Behandlung ist die 
Trocknungsphase. Damit die Kom-
ponenten die Maschine ohne Rest-
feuchte verlassen, ist die MAFAC JAVA 
mit einem Warmluft-Impulsblas-
system sowie mit einem Vakuum-
Trocknungssystem ausgestattet.  
Über das Impulsblassystem wird 
der Behandlungskammer zunächst 
Warmluft von 40 °C zugeführt. Ba-
sierend auf der Korb-Düsen-Rotati-
on sorgen die Rotationsbewegung 
und die impulsartige Beaufschla-
gung für einen effizienten Wärme- 
und Stoffaustausch. Dadurch wird 
eine homogene Wärmeverteilung 
erreicht. Zusätzlich werden die 
Wassertropfen durch die Druckluft-
impulse in viele kleine Einheiten 
zerschlagen. Die so vergrößerte 
Fläche führt dazu, dass das Wasser 
schneller trocknen kann. Mit der 
anschließenden Vakuumtrocknung, 
die sich besonders bei wärmeemp-

findlichen Werkstoffen wie Rotguss 
eignet, wird das Trockengut einem 
Unterdruck ausgesetzt. Dies führt 
zu einer Verdampfung des Wassers 
bei niedrigeren Temperaturen, da 
der Siedepunkt des Wassers redu-
ziert wird. Unter dieser Einwirkung 
verkürzt sich die Trocknungszeit 
erheblich und die Oberflächen der 
Bauteile sind dennoch absolut tro-
cken und rückstandsfrei. 

Ein wichtiger Schritt in  
Richtung Zukunft
 
Nachdem die MAFAC JAVA seit nun-
mehr fünf Monaten im Einsatz ist, 
zeichnen sich schon jetzt erste posi-
tive Effekte in Bezug auf Wirtschaft-
lichkeit und Reinigungsqualität ab. 
Für Ferdinand Ernst und Reiner 
Schäfer ist dies bei dem steigenden 
Kosten- und Zeitdruck der Zukunft 
ein wichtiger Aspekt. „Die Ansprü-
che unserer Kunden im Medizin-
bereich aber auch in allen anderen 
Sparten sind sehr hoch und wer-
den in Zukunft steigen. Da es sich 
bei den gefertigten Teilen stets um 
Sonderanfertigungen mit hohem 
Qualitätsanspruch handelt, wollen 
wir unsere Standards im Sonderma-
schinenbau anheben und für die 
wachsenden Ansprüche sicher auf-
stellen. Die Anschaffung der MAFAC 
JAVA mit der neuen Vektorkinema-
tik war ein bedeutender Schritt in 
diese Richtung und soll unseren 
USP-Wert in der Branche steigern 
und Wettbewerbsvorteile schaffen,“ 
meint Reiner Schäfer. 

Die kompakt aufgebaute MAFAC JAVA mit Zweibadtechnik ist mit der neuen 
MAFAC Vektorkinematik ausgestattet und sorgt während der Reinigung und 
Trocknung mit starken Turbulenzen für eine größere und gleichmäßigere 
Beaufschlagung der Bauteile.



MAFAC - E. Schwarz GmbH & Co. KG
Max-Eyth-Straße 2, D-72275 Alpirsbach
Tel. + 49 (0) 74 44 / 95 09-0, Fax 95 09 - 99
E-Mail: info@mafac.de, www.mafac.de

Weitere Anwenderberichte fi nden Sie 
auf unserer Webseite unter 

www.mafac.de

Eckerle Industrie GmbH
Industriestraße 15 | DE-77833 Ottersweier

www.eckerle-gruppe.com

Die Komponenten werden als Setzware in kleinen Chargen der Reinigung 
zugeführt.

Ein elfminütiger Reinigungs- und Trocknungsprozess befreit die Bauteile 
unter Einwirkung hoher Turbulenzen effektiv und materialschonend von 
ihren Verunreinigungen.

Das Beschicken der Maschine erfolgt manuell über ein mobiles Transfer-
system.

Nach der Reinigung und Trocknung sind die Oberfl ächen der Bauteile rück-
standsfrei und absolut trocken. Wegen des hohen Kupferanteils im Rotguss 
könnte es bei Restfeuchte zur Oxydation kommen. Dies soll mit einer zusätz-
lichen Vakuumtrocknung vermieden werden. 

Eckerle - Spezialist für Sondermaschinenbau
Die Eckerle Industrie GmbH aus Ottersweier bei Rastatt bietet mit ihrer 
Sparte CNC-Bearbeitung die Anfertigung von Einzelteilen und Baugruppen 
nach Zeichnungen an. Vom Prototypen über Kleinserien bis hin zur Ferti-
gung mittlerer Serien ist alles möglich. Das Unternehmen wurde im Jahr 
1968 im badischen Bühl als Handwerksbetrieb gegründet und ist zusammen 
mit den Firmen Eckerle Holding und Eckerle Automotive, Teil der familien-
geführten Eckerle Firmengruppe. Ende 2019 erfolgte die Übernahme durch 
die Prettl-Gruppe in Pfullingen.
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