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Vorbehandlung mit Losemittel:

Warum nicht?

Allen Diskussionen um
den Einsatz von L8semit-
teln zum Trotz entschied
sich die AEG in Konstanz
fiir ein organisches Ver-
fahren zur Reinigung
und Phosphatierung von
Metallteilen. Die im Vor-
feld ermitelten Griinde
fiir dieses Verfahren sind
einleuchtend. Das Ergeb-
nis kann sich sehen las-
sen.

Z ahllose metallverarbeitende In-
dustrichetriche in Deutsehland
stunden Anfung der 90¢r Jahre vor
dem dongenden Problem, ihre CORKW-
Remgungsanlagen gemiill den For-
derungen der 40 BImSchy uamznrii-
sten ader 7o ersetzen. So gale es auch
bet der ARG Elecerocom GmbH in
Konstanz,  die  vorhandene  offene
CRW-[hampfentfetung (1.1.1-"1rich-
lorethan} durch eine nene Anluge zu
substitmieren. Bereits im Juhre 1989
fuhree duy Unternchmen Lintersu-
chungen dorch, deren Ziel o war,
méeliche Aleernativverfaliren 2o deli-
meren. Villig freie Wahlin den Ver-
fubren gab s allerdings niche, denn

von Beginn an war klar, dal cine,
wenn auch dic geserzlhichen Bestim-
mungen  erfiillende,  peschlossene
CRW-Anlage als zukiintrige Aleernad-

ve nicht in IPrage komimt

Griundlicher
Verfahrensvergleich

Auf der Basis  umlangreicher
Informationen aus konzerninternem

Erfahirungsaustausch, von Fachea-
pungen, intensiven Gespriichen mic
Anlagenanbictern und  Begutach-

g von  Referenzanlugen  sowic

Dyiskussionen  mic Veroetern  der

chemischen Industric wurden ver-

schicdene Verfuhren geprinft:

d wiilirige Entfeconng mit Eisen
phosphaticrung

‘A Kalereiniger

o orgamsche Phosphatierung,

[Yie genanneen Verfuhren wurden im

Hinblick auf das Hndetrungsmedi-

um und dic crtorderliche Anligen-

technik  untersuchr, e wesenrli-

chen Krirerien waren dabei:

4 Reinigungs—/Enrfertungsergebnis

11 Korrosionsschugz

1 Scandzeit des Mediums

I FEmissionen/lmmissionen

e Vorbehandlungsantage sourde anf engirem Ranm realiviert. Die wichitesten Komponeaten (von fuds):

Scherlrsehrank, Pumpen- and Filtereiwheit, Nprifozowe mil Grandwassessehutsoanne, {rockuer.

A Lincrgichilany
d  Investitionshedarf
‘A Flachenbedarf

Dice new zu mseallicrende Vorbe-
handlungsanlage sollee aussehhelShich
zar Reimgung und Fndettung von zu
lackicrenden Leillen aus Scahl, ver-
zinkeein Stabl und Aluminium  fiir
cing anschlichende luackierung mic
1K-KEinbrennlacken bezichungsweise
2K-Lacken eingeseeze werden.

Fine Problemutik bei der Ene-
scheidungstindung fiir cin Anlagensy-
stem war die Tarsache, dafd ein erheh-
licher T'eil der #2u reinigenden Ware
Teilen  hestehr,
daher von

aus  schiiptenden
Tauchverfahren  waren
Beginn an, auch wegen der Getahr der
Rickbefeaung, mit cinem  grollen
liragescichen behatrer. Frschwerend
kam hinzu, dald me cine verhiilenis-
mibig geringe Grmdfliche fir cine
neue Varbehandlungsanlage zur Ver-
filgnng stand, da dic Hihhindlmg der
Anlupe in den gesameen Ferogungs-
prozeld ohne Verlagerung umlicgen-
der Berciche erfolgen mulbte,

Fernziel: Vorbehandlung
ersetzt Primer

Fine weirere Malipabe: [Durch
diec  neae Vorbehandlung  sollte
zukiinfeig miglichst aut’ dic bisher
notwendige  Primer-Schiche m
Lackantbau verzichter werden kén-
nen. Die Antorderung an die ack-
huftung war cin Gitterschnitowerr
van Go O nach DIN 531 51, Vor dem
Hintergrund des weltweiten Einsae-
zes derin Konstanz, gefertigren Anla-
een, zunchmend auch in klimatisch
kritischen Regionen, sollee die Yor-
hehandlung des Luckicrgures cin
wusentliches Element zur Verbesse-
rung des Korrosionsschutzes werden,

In der CKW-Anlage konneen,
wenn auch mit umstindlichern Hand-
ling, T'cile bis zu ¢iner Abmessung
vort 20000 % 150 x 1000 mm entfertet
werden, Schr schnell zeigre sich, dabd
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Das Anlagenschema im Uberblick

Abblas- Kreis-

Spritzzone zone Trockner frderer
unhehandelte AR gereinigke
Werksticke Werksticke
—_— - e ———
0L, Fett, Polymerphosphat
Staub, . {0 Fett
Grobschmut z LJB  eingebunden)

Staub

Grobschmulz

jedes
bei Vorgabe oben genannter Werk-
stiickdimensionen cinen wesentlich
héheren Platzbedarf forderte als die
bestehende CKW-Anlage. Um ein
tberdimensioniertes Alternativsy-
stemn ausschlielien zu kénnen, wurde
zur Ermittlung einer optimalen Anla-
gengrifie cine Analyse des Teilespek-
trums durchgefiihre. Hierbel scellre
sich heraus, daf} zirka 90 Prozenc aller
Werkstiicke in einem Grilienfenster
von 1000 x 500 x 500 mm liegen. Die
verbleibenden 10 Prozent des Teile-
spekerums, so das Resultat der Analy-

betrachtete  Alternativsystem

se, wirden eine unverhiltnismilBig
griBBere und teurere Anlage crfordern,
unabhiingig vom gewihltecn System.
Um die Anforderungen an das
Reinigungs- bezichungsweise Enetec-
tungsergehnis definieren 7u kiinnen,
galt es zunichst zu kldren, mit welchen
Verunreinigungen die zu behandeln-
den Werkstlicke aus vorhergehenden
Ferdpungssufen angeliefert werden.
Eme genauve Betrachtung ergab,
dal das Spektrum der Kontaminatio-
net von Aluminium- und Stahlspi-
nen aus der mechanischen Vorferti-
gung iiber Hilfsstoffe aus der spanlo-
sen Lormgebung bis zur {iblichen
Lagerhefettung
schuezélen reichre.

und  Kaorrosions-

Aufschluf3reiche
Vorversuche

In Zusammecnarbeit mit Anla-
genbauern und Anbietern der Reini-
gungschemikalien wurden anhand
reprisentativer Musterteile, die zum
Teil direke der Fercigung entnom-
men wurden, Vorversuche im Labor
bezichungsweise in Referenzanla-
pen durchgefiihre

Dabei stellte sich klar heraus, dal3
die FForderung nach einer Vorbehand-
lung mit Korrosionsschutz- und Haft-
grundkomponente und vnter der Pri-
misse einer Spriczapplikation des
Mediums (schépfende Teile} mit
einem Vorbehandlungssystem auf der
Basis eines Kaltreinigers nicht oder
nur unter Schwicrighkeiten zu erfiillen
war. Weitere cingehende Betrachtun-
gen galten der konventionellen wiBri-
gen Vorbehandlung mit Eisenphos-
phaticrung im Spritzverfahren sowie
der weniger verbreiteten organischen
Phosphatierung, Allerdings war lecate-
res Verfahren mit einer Sprithapplika-
tion im Hause AEG 7u diesem Zeit-
punkt unbekannt, zumal nur wenige
praktische Anwendungsfille vorlagen.

Anlagen und Verfahren
im Vergleich

Um dic geforderte Reinigungs-
und Entfercungsqualitic zu gewihr-
leisten, bedurfte es bel der Ausle-

gung der wiillrigen Eisenphosphatie-

rung — wie crwartet — nach Aussage

aller Anbieter ciner mehrstufigen

Verfahrensweise:

Aktivbad mic Eisenphosphatie-

rmg

Spiilzone (Kreislauf}

Spiilzone (VE-Wasser)

Trocknung in einem Haftwasser-

trockner bei 1209C

Wasserfihrung als Kaskade

Die Gesamtlinge einer solchen

Anlage hitee bei allen vorliegenden

Planungen zirka 9 Meter betragen.
‘T'rotz  Kreislauffiihrung, Kaska-

densplilung und insgesamt optimier-

oouw C

o

ter Wassernuczung wire zur Aufberet-
tung der anfallenden Abwisser eine
Abwasseraufbereitungsanlage  not-
wendig gewesen. Dies hiirte keine all-
zu grofien technischen Probleme auf-
geworfen, da durch den Betrieb einer
Galvanik alle  wesentlichen, dem
Stand der ‘l'echnik entsprechenden
Komponenten fiir eine Abwasserbe-
handlung vorhanden sind. Lediglich
ein zusitzliches Auffangbecken mic
entsprechender Peripherie und Zulei-
tungen wiren nachzuriisten gewesen.

Auch die VE-Wasser-Zone, als
abschlieBender SpiilprozeB vor der
[Taftwassertrocknung,
die in der Galvanik vorhandene

hiitte  iiber

VE-Wasser-Anlage versorgr werden
kénnen.

Die Betrachtung der zu erwar-
tenden, laufenden Kosten fir Ab-
wasseraufbercitung, VE-Wasser-

Bereitstellung, Schlammentsorgung
und Personaleinsatz sowie die stetig
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strenger werdenden Auflagen sei-
tens  des  Wasserwirtschaftsamtes
fithreen jedoch zu der Erkenntnis,
daf} die Entsorgung der anfallenden
Abwisser einen gravierenden
Kostenfakeor darseellt. Dies bestiti-
gen auch die prazkcschen Erfahrun-
gen mit der erforderlichen Abwasser-
behandlung in der Galvanik.

Dic im LabormalBistab und in
Referenzanlagen durchgefGhrten Ver-
suche erbrachten Reinigungs- und
Enfettungsergebnisse, die den gestell-
ten Forderungen voll entsprachen,

Parallel dazu erfolgte die Planung
einer Anlage mit organischer Phos-
phatierung mic folgendem Aufbau:
- Akavbad mit organischer Phospha-
tierung
- Trocknung der leile in cincm
Kammertrockner bei 160°C.

Die Gesamtlinge dieser Anlage
betrdge 5,5 Meter,

Dem  Anlagenbetreiber ist be-
wulle, dabb durch anderthalbjihrige,
eigene praktische Erfahrungen die
organische Phosphaterung besser zu
beurceilen ist, als eine wibrige Ei-
senphosphaticrung. Dennoch kann
diese Gegeniiberstellung als objektiv
und realistisch betrachiet werden.

Beziiglich der Emissionen  ist
anzumerken, daB bei der organi-
schen Phosphatierung Lésemirtcel-
die durch

entsprechende Absaugungen erfafit

emissionen entstehen,

und iiber Dach ausgeblasen werden
miissen. Ein fiir den vorgestellten
Anwendungsfall crstelltes Gurach-
ten durch ¢in unabhingiges Lnsticue
crgab  Emissionswerte, die  weit
unter den zuldssigen Grenzwerten

Die organische Phosphatdierung ist, wie auch die willrige Phosphatie-
rung, ein schichtbildendes Vorbehandlungsverfahren, jedoch vollkom-

men wasserfrei.

[as Medium besteht zum liberwiegenden Anteil aus Liasemireeln (keine
CKW/FCKW, AT nach VbEF), Phosphorsiiure und einem Polymer. Der

Wirkstoff st ein organisches Polyphosphat, welches durch seine lipophi-

len Eigenschaften in der Lage ist, metallische Oberflichen praktisch

gleichzeitig zu entfewen und zu phosphaderen. Nach der eigentlichen
Behandlung verbleibt auf der metallischen Oberfliche cin diinner IFilm
aus Zink- und Eisenphosphat, iiberzogen mic einer Polymerschiche. Das
Wesentliche der organischen Vorbehandlung nach diesem Verfahren ist
das scheinbar sputlose Verschwinden von auf dem Vorbehandlungsgue
befindlichen OI- und Fertriickstinden, Mit dem auf den Teilen befindli-
chen Phosphatpolymer werden stindig begrenzte Mengen an O und

Fetr aus dem Bad ausgecragen.

Wird ein Gleichgewichmszustand eingehalren, das heilit wird nur so viel
01 und Fertr in das Bad eingebracht, wie das Polymer austragen kann,
ist die Seandzeit des Bades prakasch unbegrenzt. Die Grenze der Aut-
nuhmefihigkeit des Bades fir OI und Fett licgr ewischen 4 und 5
Gewichtsprozent. In dem vorlicgenden Anwendungsfall st diese

Bedingung problemlos zu erfillen.

Verfahrensschritte der organischen Phosphaticrung:
J Aufbringen der organischen Polyphosphaclisung durch Spriczen
- die Qbertliche wird gereinigt und entfettet

- die gereinigte und entfertete Oberfliche wird durch

Phosphorsiure gebeixr,

anorganische Phosphate werden abgeschicden
- das Polyphosphat nimme Fete und Ol auf

' T'rocknung

- Reaktion des Phosphatpolymers mit dem Untergrund
- I'ete- und Olanteile werden eingelagernt

- Polvymerschichthildung

liegen. Vor dem Hincergrund der

oben angefithrren Ergebnisse wurde

im Februar 1992 die Anlage mit orga-

nischer Phosphatierung  installiert

und in Betrich genommen.

Zusummenfassend  sind  folgende

Bewegprimde fir dicse Entschei-

dung zu nennen:

< Die geforderten Reinigungs-
und Entfectungsergebnisse
sowle ein verbesserter Korrosi-
onsschutz sind gewihrleistet

A Praktisch unbegrenzte Standzeit
des Mediums bel geringem Ana-
lvse- und Pllegesutwand

d  Kein Wasserverbrauch und keine
Abwasscrentsorgung

A Energicarmes Verfahren,
Geringste Betriebskosten im
Vergleich zu allen anderen
schichtlildenden Verfahren

A VerhilenismiBig geringe Investi-
tionskosten

d Geringer Flichenbedarf

Durchwegs
positive Erfahrungen

Nach den bislang vorlicgenden
prakrischen Erfahrungen bei AEG
ist der Umgang mit der organischen
Phosphaticrung  absolur beherrsch-
bar und problemles. Da die entspre-
chenden Behérden bereits in der
Planungsphase mit  eingebunden
wurden, traten keine Schwiengkei-
ten bei der Genehmigung oder dem
Betrieb der Anlage auf.

Die anfinglich wahrzunchmen-
de Geruchsbelastigung  wurde  In
Zusammenarbeit nut dem Anlagen-
baucr durch nachtrigliche, kleinere
Medifikationen behoben.

An dicser Stelle 15t anzumerken,
dali die Anlage direke
Lackigrerei installiert ist und sich im

vor  der
unmittelbaren Umfeld Fertigunps-
bereiche wie [Drehcerei, Friscrei und
Revision mit entsprechendem Publi-
kumsverkehr befinden.

Bis date war keine Aufarbeitung
ader Entsorpung des Mediums not-
wendig. Lediglich die Verdunstungs-
und Verschleppungsverluste waren
7zu ersetzen und vier Filtersicke (zir-
ka 10 kg} als Sondermiill der geord-
neten Entsorgung zuzufithren.

Fiir die Badpflege und -liberwa-
chung fillt folgender Avfwand an:
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1 Probenahme im Abstand von
zwel Monaten fiir eine Analyse
durch  den Lieferanten (Mi-
schungsverhilinis, pH-Wert,
Verunrcinigungen, Entfettungs-
vermogen)

4 Uberpriifung Fiillstand (zusitz-
lich iiber Schwimmer kontrol-
liere, Trockenlaufschute)

L1 kontinuierliches Filtern des Me-
diums  mittels  Fileereinheit
withrend des Betriebes der Anlage

d monatliche Kontrolle/Reinignng
der Einstecksiebe.

Um die Verschleppungsverlusee,
insbesondere bei Teilen mit schipfen-
den Elementen, méglichst gering zu
haleen, ist die Bestiickung der Gehin-
ge genauer zu privien und gegebenen-
falls eine Optimierung erforderlich.
Darliber hinaus sind unnétige Ver-
schleppungen weitgehend zu elimi-
nieren, beispielsweise durch Auslanf-
bohrungen. Auvch hat es sich als sinn-
voll erwiesen, durch Information der
Konstrukdonsabteiluing  bereits  im
Vorfeld entsprechende MaBnahmen
vorzusehen, beziehungsweise Ele-
mente zu vermeiden, die aufgrund
ithrer Geometric Probleme schaffen.

Dic  umspriinglich  geforderte
Trocknungstemperatur von 160°C
konnte, ohne negativen Einflulb auf
die Aushidrtung der Polvmerschicht
hezichungsweise Trocknung der Tei-
le, auf 130°C reduziercwerden. W
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