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1. Oberflachentechnik und Service

1.1 Die individuelle Problemlésung

Die Fa. WIGOL® W. Stache GmbH ist eine chemische Fabrik mit Sitz in
Worms/Deutschland und seit Gber 50 Jahren auf die Herstellung von fliissigen
Reinigungskonzentraten und deren Anwendung spezialisiert.

Unser Service geht tGber die Entwicklung der Produkte, deren Produktion und
Vertrieb weit hinaus. Zusammen mit unserem technischen Aul3endienst bieten
wir die Losung von Teilereinigungsproblemen sowie die Erstellung mal3ge-
schneiderter Reinigungssysteme fur die industrielle Fertigung.

Am Anfang der LOsung eines Teilereinigungsproblems steht die Auswahl der
Reinigungsmechanik in unserem modernen Kundencenter. Dazu werden mit
einer geringen Anzahl an Musterteilen, die eine typische Teilegeometrie und
Verschmutzung aufweisen, Versuchsreinigungen durchgefihrt. Ein optimales
Verfahren wie z. B. Tauch-, Spritz- oder Ultraschallreinigung oder verschiedene
Kombinationen von diesen wird so festgelegt. Erst danach wird entsprechend
der Verfahrenswahl ein materialvertragliches, aber beziglich der Verschmut-
zung wirksames Entfettungskonzentrat ausgewahlt. Abschliel3end erhalt man
durch eine Optimierung der Reinigungsparameter ein 6konomisch arbeitendes
Reinigungssystem.

In Zusammenarbeit mit einem spe- Kunden Service Center
zialisierten Anlagenhersteller wird
das neue Reinigungssystem in den

Fertigungsablauf integriert. Nach
erfolgreicher Inbetriebnahme Uber-

nimmt das WIGOL® Labor die
Uberwachung der chemischen Rei-

nigungsparameter: wie diverse Kon-
zentrationsbestimmungen, Einstel-

lung der automatischen Nachdosie-
rung, Kontrolle des Schmutzeintra-
ges und Ermittlung der besten, ma-
ximalen Badstandzeit. Die Weiter-

gabe des entwickelten Prozess-
Know-hows an das kundeneigene

Betriebspersonal rundet unser Ser-
vice-Paket ab und gewahrt einen
sicheren Prozel3, der alle Anforde-
rungen eines modernen Qualitats-
standards erfiillt.

Aulendienst



1.2 Auswirkungen der unterschiedlichen Materialien auf den
Waschprozess

Aluminium

Prinzipiell kann Aluminium mit geeigneten Reinigern sauer, neutral und alka-
lisch behandelt werden. Je nach Verschmutzung der Oberflache wird man zu-
nachst versuchen, mit einem neutralen oder mild alkalischen Medium zu reini-
gen.

Versagen neutrale oder mildalkalische Systeme, so kann auch sauer oder mit
starker alkalischen Reinigungsmedien behandelt werden. Bei der alkalischen
Reinigung auf Basis von Natronlauge werden Inhibitoren bendtigt, die den An-
griff auf das Material unterbinden. Zum Beispiel Silikate: Wahrend des Reini-
gungsprozesses werden diese an der Oberflache adsorbiert und schitzen so
vor einem Angriff. Derartige Reiniger zeigen dartiber hinaus oft eine hohe Rei-
nigungskraft und ergeben sehr saubere Oberflachen, da die Silikate ein hohes
Schmutztragevermogen haben. Badfihrung und Badpflege verdienen bei silika-
thaltigen Medien allerdings besondere Aufmerksamkeit, um Ausfallungen von
Kieselsaure zu minimieren.

Edelstahl und Stahl (oder: Stahlwerkstoffe)

Werkstiicke aus Edelstahl lassen sich im Allgemeinen sauer, neutral und alka-
lisch problemlos reinigen. Bei Stahl ist die Auswahl eingeschrankt: Saure Reini-
ger sind ungeeignet, da das Material angegriffen wird und zu korrodieren be-
ginnt. Selbst bei neutralen wassrigen Medien kann es durch Sauerstoffkorrosion
zur Rostbildung kommen. Um das von Vornherein auszuschliel3en, werden
niedrig legierte Stahle und Gusseisen am besten in mildalkalischen Medien ge-
reinigt. Enthalt der Reiniger auRerdem noch Korrosionsschutzkomponenten,
sind die Werkstiicke noch besser geschiitzt. Miissen schwere Ole oder Fette
abgeldst werden, so sind auch stark alkalische Reiniger verwendbar, da Alka-
lihydroxide Eisen nicht angreifen.

Um Werkstiicke aus Stahl wahrend der Lagerung oder Weiterverarbeitung vor
Korrosion zu schitzen, empfiehlt es sich, in der letzten Spiile ein wasserldsli-
ches, temporares Korrosionsschutzmittel zuzugeben. Nach dem Trocknen ver-
bleibt dann ein dinner Schutzfilm auf dem Stahl, der die Oberflache vor Korro-
sion schuitzt. Die Schutzwirkung solcher Produkte liegt zwischen einigen Wo-
chen und mehreren Monaten und ist abhangig von den Lagerbedingungen.

Buntmetalle und Zink

Aufgrund der Vielzahl verschiedener Legierungen, insbesondere bei Messing,
gibt es keine Standardverfahren zur Reinigung von Buntmetallen. Mit Neutral-
reinigern ist man bezuglich der Materialvertraglichkeit immer auf der sicheren
Seite. Zink ist im alkalischen Milieu bis zu einem pH-Wert von etwa 12,5 be-
merkenswert stabil. Wenn es sich jedoch um Zinkdruckguss handelt, ist mit al-
kalischen Reinigern Vorsicht geboten, weil das Legierungselement Aluminium
unter diesen Bedingungen angegriffen wird. Messing wird von alkalischen Rei-



nigungsmedien im Laufe der Zeit zerstort: Das Legierungselement Zink 16st sich
heraus, Kupfer wird als schwammige Masse ausgeschieden.

Als Halbedelmetall ist Kupfer dul3erst resistent gegen Angriffe durch Chemika-
lien: Natronlauge greift Kupfer kaum an. Schwefelsaure, Salzsaure, Phosphor-
saure und organische Sauren wie z.B. Zitronen- oder Milchs&aure schaden bei
Raumtemperatur nicht, wenn kein geldster Sauerstoff vorhanden ist. Generell
bestimmt die Aufgabenstellung den Reinigungsprozess:

¢ Um welche Verunreinigungen handelt es sich und wie schwer lassen
diese sich entfernen?

e Welche Materialen miissen gereinigt werden?

e Wie und unter welchen Bedingungen kann ein mdglicher Materialangriff
unterdrtickt werden?

Die sorgfaltige Auswahl des Reinigungsmittels ist deshalb besonders wichtig,
zumal ein Reiniger nicht nur aus einem Basisstoff wie zum Beispiel die Natron-
lauge besteht, sondern auch noch viele verschiedene andere Komponenten
enthalt, die einen unterschiedlichen Einfluss auf die Metalloberflache haben
kénnen. Dartber hinaus kommt es auch auf die richtige Prozessfiihrung an.
Versuchsreinigungen im Vorfeld sind vor diesem Hintergrund deswegen immer
sehr hilfreich.

1.3 Reinigungstechnik

In der Vergangenheit wurden zur Entfettung und Entélung von Werkstiicken im
Fertigungsprozeld Uberwiegend organische Losungsmittel verwendet. Aus
Grunden der Wirtschaftlichkeit sowie des Umwelt- und Arbeitsschutzes werden
dazu heute fast ausschliel3lich wassrige Reinigungssysteme eingesetzt, die
immer mehrstufig aufgebaut sind und mindestens aus den drei Schritten Reini-
gen —Spulen — Trocknen bestehen. Mit einem maligeschneiderten Entfet-
tungskonzentrat und moderner Anlagentechnik lassen sich so Reinigungser-
gebnisse erzielen, die der Lésungsmittelentfettung, insbesondere bei der Ent-
fernung von Partikelschmutz, vergleichbar bis tberlegen sind.

Prozessbadrecycling

Durch den Gesetzgeber wurde im Rahmen der Allgemeinen Rahmen-
Abwasserverwaltungsvorschrift vom September 1988 und Anhang 40 jedem
Betreiber von Produktionseinrichtungen weitere Forderungen bezlglich Ver-
meiden, Vermindern und Rickgewinnung von Stoffen auferlegt, die erst durch
die Einrichtung geschlossener Reinigungskreislaufe mit Badpflege erfullt wer-
den.



Reinigen Splilen

Kraislauf-
Saparlaren ftihru ng

Kraislauf-
5 tleran .
il flhrung

Durch permanente Badpflege sollen die in ein Prozessbad eingebrachten Ver-
unreinigungen wie Feststoffe und Ole kontinuierlich entfernt und die Standzeit
verlangert werden. Dabei helfen mechanische Separatoren, wie Siebe, stati-
sche Filter, Absetzbecken, Olabscheider und Dekanter, die drei Phasen vorzu-
trennen. Moderne Hochleistungs-Filtrationssysteme, wie Mikro-, Ultra- und
Nano - Filtration kbnnen aus dem gebrauchten Prozessbad sogar emulgierte
Ole und andere geldste Verschmutzungen entfernen. Das recycelte Prozess-
wasser enthalt noch unverbrauchte Reinigungskomponenten und muss, bevor
es in das Prozessbad zuriickgeleitet wird, durch eine automatische Dosierung
mit Entfettungskonzentrat ,aufgescharft* werden. Dadurch entsteht fur das Pro-
zessbad ein Nebenkreislauf, der die Badstandzeit verlangert und die Abwas-
sermenge vermindert.



Spultechnik

Der Spulprozess hat die Aufgabe, die Flussigkeitsschicht mit den Chemikalien
aus dem Prozessbad von der Oberflache behandelter Teile mit Wasser zu ent-
fernen. Dieser Vorgang stellt eine Verdinnung dar, die so weit erfolgen muf3,
dass ein fur die Fertigung wichtiges Spulkriterium erreicht wird. Das Spulkriteri-
um ist das Verdunnungsverhaltnis der Konzentration im Prozessbad und dem
letzten Spulbad.

n Co/C= Spulkriterium

Co Q Q= Spilwassermenge (I/h)

C = v V= Verschleppungsmenge (I/h)
n= Kaskadenzahl

Das Spulkriterium wird aus den Anforderungen der Nachfolgeprozesse festge-
legt. FUr einfache Entfettungsprozesse reicht ein Spulkriterium von ca. 500 bis
1000 aus. Beizen und Metallisierungsprozesse erfordern meist einen Spulfaktor
von 1000 bis 5000 und galvanische Prozesse wie Glanzchrom sogar bis
10.000.

Durch die Verschleppung werden die Spilbader permanent mit Schmutz, Ol,
Reinigungslésung und Salzen verunreinigt. Zweckmaf3ig wird auch der Spul-
prozess auf mehrere Spulbader verteilt, um den Verdiunnungseffekt zu vergro-
Bern. Eine Spulkaskade entsteht, indem man das bendétigte Frischwasser (Ver-
dampfungsverluste) tber das letzte Spulbad zum Prozessbad durch alle Zonen
leitet. Es entsteht ein der Verschleppung entgegengerichteter Wasserstrom, der
im Reinigungsbad einkonzentriert wird. Ein Kaskadensystem aus drei Spilstu-
fen ist allgemein anerkannte Regel der Technik (aaRdT).

Geht man beispielsweise von einem Teiledurchsatz von 100 m2/h und einem
angestrebten Spulkriterium von 1000 aus, entsteht eine Verschleppung von ca.
10 I/h und es werden immerhin fast 10.000 Liter Frischwasser bendtigt, um das
Spulkriterium zu erreichen. Unter Verwendung einer Spilkaskade mit 3 Spulstu-
fen werden nur noch etwa 22 Liter/h Frischwasser notwendig.

Beispiel:

Liter Spulwasser pro Liter Verschleppung
Kaskadenzahl n Spulkriterium 1.000 Spulkriterium 10.000
1 1.000 10.000
2 32 100
3 10 22
4 6 10




Um die Spulwassermenge zu reduzieren behilft man sich also mit einer

- Mehrfachnutzung durch Spulkaskade
- Mehrfachnutzung durch Spulwasserkreislauffihrung

Sind die Verdampfungsverluste im beheizten Prozessbad gering, so ist auch
zwangslaufig der Kaskadenstrom gering und ein apparatives Spulwasser-
recycling wird notig. Dazu wird das gebrauchte Spulwasser Uber Separatoren
oder Filtration entolt und anschlieBend Uber lonentauscher oder Membra-
nosmose entsalzt.
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1.4 Badkontrolle

Steigende Qualitatsanforderungen und zunehmender Kostendruck zwingen den
Betreiber von Waschanlagen in der industriellen Fertigung zur Optimierung und
Kontrolle der Vorbehandlungsprozesse. Um Produktionsausfalle durch Nachar-
beitung oder Korrosionsschaden zu vermeiden, ist eine analytische Kontrolle
des Reinigungsprozesses zwingend erforderlich. Je anspruchsvoller das Pro-
duktspektrum oder je héher das Produktionsvolumen, das durch eine wassrige
Reinigung vorbehandelt wird, umso intensiver sollte eine Prozesskontrolle statt-
finden.

Dazu gehdort eine regelmallige Konzentrationsbestimmung der eingesetzten
Reinigungschemikalien im Prozessbad sowie eine Verschleppungs- und Auf-
salz - Kontrolle der Spulbader. Die Salzanreicherung und Verschleppung in den
Spulzonen kann in den meisten Fallen mit Hilfe elektronischer Leitwertmessge-
rate genau ermittelt werden. Die Konzentrationsbestimmung der Reini-
gungschemikalien ist ein komplexes Problem und erfordert die Einweisung
durch den Hersteller.

Die Problematik einer allgemeinen Konzentrationsbestimmung von wassrigen
Reinigersystemen liegt darin begrindet, dass diese immer aus mehreren Kom-
ponenten wie z. B. Tensiden, Geriststoffen, Korrosionsinhibitoren oder Stabi-
lisatoren bestehen. Die Basiskomponenten Tenside und Geriststoffe (Alkalitat)
kénnen sich im Waschbad unterschiedlich verbrauchen oder durch eingetrage-
nen Verschmutzungen angereichert werden. Bisher wurde in alkalischen Sys-
teme die Konzentration hinreichend genau durch eine Saure — Base - Titration
ermittelt. Fur neutrale und mildalkalische Reiniger sollten Methoden zur Tensid-
bestimmung angewendet werden.

Methode Parameter |Bestimmung Bemerkung
Titration P-Wert Reinigergerist Nur bei sauren oder alkali-
M-Wert schen Reinigern méglich

Konduktometrie Leitfahigkeit | Salzgehalt Kontrolle der Spilbader

Potentiometrie PH-Wert Sauer, alkalisch Keine Konzentrations-
bestimmung

Photometrie Tenside Tensidgehalt Kontrolle fur Neutralreiniger

Photometrie CSB-Wert Organikgehalt Summenparameter

Photometrie Anionen Reinigergerist Bestimmung der
Konzentration

Tensidtitration Tenside Tensidgehalt Kontrolle fur Neutralreiniger

Tensiometrie Tenside Tensidgehalt Kontrolle von tensidhaltigen
Reinigern und Additiven




1.5 Dosiertechnik

Eine manuelle Dosierung fuhrt bei einem automatisierten Teiledurchsatz in ei-
ner Durchlaufanlage zwangslaufig zu einer Uber- und Unterkonzentration des
Reinigers. Die Badkontrolle zeigt entsprechend eine klassische Sagezahnkurve
auf, deren Verlauf Uber die Zeit noch einen Auf- oder Abwartstrend beinhaltet.
Die Installation einer automatischen Dosiereinrichtung kann hier Abhilfe schaf-
fen und ausreichende Produktionssicherheit bieten.

Die Firma WIGOL® bietet dazu ein reichhaltiges Programm an Dosiertechnik,
Wartungs- und Installationsservice an. Es werden chemisch bestandige Dosier-
pumpen zur automatischen Forderung des Reinigerkonzentrats mit Messson-
den oder Kontaktwasserzahlern gesteuert und in den Reinigungsprozess inte-
griert. Der Wartungsaufwand ist minimal und der Verbrauch an Reini-
gungschemie kann optimiert werden.

Beispiele: Phosphatierung und Neutralreiniger

pH-Wert abhangige Dosierung mengenproportionale Dosierung
Frisch- ] o
wassar _E .
| | | Rieckschlag- Kontakt- Impfstells
Disen v s vantll wassarzdhler
Frischwasser - [ @ Cg?ga::k
7
} ® = CRRE
3 H H 5 Entfettungsbad
Phosphatierbad o Konzentrat
N/ 2
1 2

- Heizaggregat

- Umwalzpumpe

- MeBleitung

- MeRzelle

- MeBumformer

- Dosierleitung

- Dosierpumpe fir Produkt

- Dosierleitung mit Riickschlagventil
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2
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2. WASSRIGE TEILEREINIGUNG

2.1 Flissige Spritzreiniger

Wassrige Entfettungskonzentrate unserer VR X Produkte, die als Spritzreiniger
formuliert wurden, enthalten ein leistungsstarkes Tensidsystem, das bei
Temperaturen tber 40 °C in wenigen Minuten einen fetthaltigen Schmutz benetzt,
diesen durchdringt und von der Oberflache entfernt, ohne dabei storenden Schaum
zu bilden. Je nach Material und Verschmutzungsgrad der zu reinigenden Oberflache
konnen die Produkte sauer oder neutral bis alkalisch formuliert sein.

So besitzen stark alkalische Spritzreiniger als wassrige Losungen mit einer
Anwendungskonzentration von 10 bis 30 g/l einen pH-Wert von Uber 10. Der hohe
Anteil an Alkalihydroxid erzeugt eine kraftige Reinigung und ermoglicht die
Entfernung von festhaftendem Pigmentschmutz, verharzten Fetten und Olen sowie
hartnackig anhaftendem Schmierstoff- und Schleifmittelriickstanden. Alkalische
Reiniger finden natirlich nur bei chemisch bestdndigen Materialien wie Stahl,
Edelstahl, Glas und Kunststoff Verwendung. Die hohe Reinigungswirkung dieser
Produkte kann aber vielfach eine geringe Spritzmechanik ausgleichen oder hohe
Reinigungstemperaturen ersparen.

Mildalkalische Produkte werden zur Entfernung von leichten Verschmutzungen durch
emulgierte Bohr-, Schneid- und Umformoéle eingesetzt. fur Fertigungsteile
aus Stahl oder sehr empfindlichen Leicht- und Buntmetallen eignen sie sich optimal.
Im pH-Bereich von 7 bis 10 je nach Anwendungsfall kbnnen sie mit oder ohne
unterstitzendes Salzgerust aufgebaut sein.

Neutrale Formulierungen ohne Salzgerust erhalten lhre extreme Leistungsfahigkeit in
der Anwendungslésung durch ein hochkonzentriertes Tensidsystem. Durch den
resultierenden niedrigen Eigenleitwert zeigen diese Produkte keine oder nur geringe
Belagsbildung in den Trockenzonen der Waschanlage. Weiterhin ist ein temporarer
Korrosionsschutz fur niedriglegierten Stahl optional wahlbar oder bereits in viele
Produkte integriert.

Saure Spritzreiniger enthalten als wéassrige Basis eine organische oder anorganische
Saure, die kombiniert mit Tensiden und Inhibitoren fur verschiedene Anwendungen
zur Verfugung stehen. Uberwiegend werden sie zur Entfettung von Leicht- und
Buntmetalllegierungen, wie Aluminium, Messing oder Zink angewendet. Diese
Legierungen werden beim Waschen im Spritzverfahren entfettet wahrend gleichzeitig
gealterte Oxidbeldge auf der Oberflache erneuert werden. Die so gereinigten
Werkstlcke erhalten ein neues aufgehelltes metallisches Aussehen und sind fur
Folgeprozesse, wie Lackierung, bestens vorbereitet. Das Einsatzgebiet saurer
Reiniger erstreckt sich aber auch auf Prozesse wie die Entfernung von Kalk- und
Rostbelagen, die sich bei Kontakt mit hartem Wasser oder Aul3enwitterung gebildet
haben.
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2.2 Pulverisierte Spritzreiniger

Unsere WIGOL® - HeiRRentfettungsmittel enthalten ein anorganisches Grundgerust
mit einem Tensidsystem, das fur Spritzanwendungen ausgestattet ist. Hochalkalische
Produkte werden zur Entfettung von umgeformtem Stahl mit hartnéckigen
Schmutzbeldgen angewendet. Mildalkalische Pulverprodukte mit hohen
Silicatanteilen konnen auch fur empfindliche Metalle wie zum Beispiel Aluminium
oder Zink verwendet werden.
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2.3 Flussige Tauch- und Ultraschallreiniger

Tauchreiniger werden insbesondere dann verwendet, wenn die geometrische Form,
dichte Packung oder empfindliche Baugruppen der Fertigungsteile eine
Spritzanwendung nicht zulassen. Auch fiur Schattgut und Kleinteile werden

Tauchanlagen bevorzugt. Fir Reinigen und Spllen gelten die gleichen
Anforderungen wie bei der Spritzreinigung. Die  Trocknung, gerade
korrosionsempfindlicher Teile, ist meist problematisch und kann durch

abschlielRendes Tauchen in Korrosionsschutzmittel oder Dewatering-Fluid unterstitzt
werden.

Die Tauchreinigung weist generell eine schwachere Reinigungsmechanik auf. So
fuhren Teileaufnahmen und Korbe meist nur einfache Hub-, Senk- und
Kippbewegungen aus und die Teile werden nur schwach umspult. Daher sind die
empfohlenen Ansatzkonzentrationen unserer Produkte hoher (30 bis 50 g/l) und die
Behandlungszeiten langer zu wéhlen. Bei Einsatz von Ultraschallschwingern im
Tauchbad wird der Reinigungsprozess durch Kavitationsprozesse erheblich
wirksamer und beschleunigt. Die angebotenen Tauchreiniger sind durchweg
ultraschalltauglich und verbessern gleichzeitig die Benetzbarkeit der Teile.

Aus dem vorgestellten Programm kénnen Produkte gewahlt werden, die entweder
emulgierend oder demulgierend auf eingetragene Ole wirken oder zusammen mit
einer Ultrafiltration eingesetzt werden kdnnen. Somit kdbnnen wir Reinigungssysteme
anbieten, die auch einer modernen Badpflegeeinrichtung gerecht werden. Fir alle

Tauchreiniger gilt sinngemal das unter Spritzreinigern beschriebene Verhalten.
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2.4 Pulverisierte Tauch- und Ultraschallreiniger

Unsere WIGOL® - HeiRRentfettungsmittel enthalten ein anorganisches Grundgerust
mit einem Tensidsystem, das fir Tauchanwendungen ausgestattet ist.
Hochalkalische Produkte werden zur Entfettung von umgeformtem Stahl mit
hartnackigen Schmutzbelagen angewandt. Mildalkalische Pulverprodukte mit hohen
Silicatanteilen konnen auch fur empfindliche Metalle wie zum Beispiel Aluminium

oder Zink verwendet werden.
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2.5 Hochleistungsspritzreiniger

Mit der Aufstellung eines universellen Entfettungssystems VRX-6XXL bietet die
Firma WIGOL ein leistungsstarkes Reinigungssystem fir moderne Hochdruck-
Spritzwaschanlagen mit sehr starker Badmechanik.

Die intelligenten Formulierungen im System VRX-6XXL bieten volle
Reinigungsleistung  bei  ausgepragter Demulgierfahigkeit und  geringster
Schaumneigung. Die Wirksamkeit beruht dabei auf der optimalen Tensidkombination
im Bereich neutral bis mildalkalisch, ohne den Zusatz belastender Salzanteile (frei
von Buildern, minimaler Leitwert).

Die Produkte des VRX-6XXL-Systems zeigen, in Kombination mit moderner
Badpflegemechanik, wie Ol - Separatoren und Ultrafiltration, eine hohe
Ruckfuhrungsrate und gute Membrangangigkeit. Dadurch lassen sich lange
Badstandzeiten und minimaler Verbrauch erzielen. Die Nachdosierraten lassen sich
anhand einer analytischen Tensidbestimmung, mittels modernster Kuivetten -
Schnelltests im Labor oder direkt vor Ort, exakt erfassen.

Mit dem neuen Entfettungssystem ist es WIGOL gelungen, stark alkalische Produkte
bei gleich guter Leistung erfolgreich zu ersetzen und gleichzeitig eine langere
Standzeit zu erzielen. Okologisch und 6konomisch vorteilhaft wirken sich auch die
geringere Olbelastung des vorneutralisierten Abwassers und die ausgezeichnete
biologische Abbaubarkeit der eingesetzten Tenside aus.

WIGOL-SPRITZREINIGER
VR-X-L VRX-6-XL VRX-6-XXL

Edelstahl
210‘ Kunststoff

VRX6185
VRXB"QE‘ Buntmetall

P
Spritzdruck

1-3 bar 3-10 bar 10-100 bar

umgeformte
Stahl
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2.6 Emulsionsreiniger

Emulsionsreiniger sind wassermischbare Mineralélkonzentrate fir den Einsatz in wassrigen
Reinigungsanlagen.

Aufgrund des Olanteils und spezieller Korrosionsinhibitoren sind Emulsionsreiniger besonders gut fiir
die Reinigung von korrosionsempfindlichen Oberflachen geeignet, die zum Einsatz in Anlagen fur die
wassrige Teilereinigung vorgesehen sind.

Emulsionsreiniger entfernen leichte Schneiddéle, Allgemeinverschmutzungen sowie wassermischbare

Kuhlschmierstoffe.

Sehr oft werden Emulsionsreiniger auch als Korrosionsschutzmittel bei korrosionsempfindlichen Teilen
und Oberflachen eingesetzt. Bei dieser Anwendung wird der Emulsionsreiniger in das letzte Spilbad

dosiert.
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2.7 Lackiervorbehandlung von Kunststoffen

Speziell fur die Entfernung von Trennmitteln auf Kunststoffoberflachen bietet die
Firma WIGOL® ein besonders leistungsstarkes Reinigungssystem fiir moderne
Spritzwaschanlagen an.

Die intelligenten Formulierungen bieten volle Reinigungsleistung bei ausgepragter
Demulgierfahigkeit und geringster Schaumneigung. Die besonders gute
Waschwirkung beruht dabei auf der optimalen Tensidkombination im Bereich
alkalischer und mild saurer pH-Werte.

Besonderes Augenmerk wurde bei dieser Produktgruppe auf die restlose
Abspulbarkeit aller Komponenten der Reinigungskonzentrate, insbesondere der

Tenside gelegt.

Mit dieser Produktgruppe ist es WIGOL® gelungen ein modernes Entfettungssystem
fur Kunststoffoberflachen zu schaffen, welches in der Lage ist Lackhaftung und
Lackqualitat erheblich zu verbessern.
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2.8 Reinigung von Paletten, KLT und
Werkstlucktragern aus Kunststoff

Eine scheinbar leichte Aufgabe. Doch gerade in der KLT -

Reinigung zeigt sich besonders das Zusammenwirken von
Chemie, Anlagentechnik, Material und Verschmutzungen.

Dies stellt hohe Anforderungen an den Anwender.

So mussen oftmals in einer Anlage eine Vielzahl
unterschiedlicher Teile mit den verschiedensten
Verschmutzungen gereinigt werden, angefangen von
leichten Olen bis hin zu schweren Fetten, manchmal in
Verbindung mit Partikelschmutz.

Aul3er der Sauberkeit spielt auch die Trocknung der
Werkstuicktrager und KLT eine wichtige Rolle. Denn
anders als Werkstticke aus Metall bekommen
Kunststoffteile beim Waschen eine geringere Eigenwarme
und kénnen sich bei zu hohen Reinigungs- und
Trocknungstemperaturen leicht verformen. Die Trocknung
durch Temperaturerh6hungen zu verbessern, ist also nur
begrenzt moglich.

Gewiss kann man durch Zugabe von Trocknungshilfen in
das letzte Spulbad den Trocknungsprozess chemisch
beschleunigen, allerdings sind derartige Zusatze in einigen
Fallen nicht gewiinscht, in manchen Féallen auch nicht
ausreichend. In solchen Situationen kann das
Trocknungsergebnis dann nur Uber eine Verlangerung der
Trocknungszeit erreicht werden.

Ein weiterer wichtiger Aspekt ist das Problem der
Verschleppung. Eine oftmals komplexe Teilegeometrie mit
tiefen Offnungen bei Werkstiicktragern, aber auch
Vertiefungen auf KLT, sind verantwortlich dafir, dass
groRere Mengen an Reinigungsmedium in die Spulbader
verschleppt werden. Mogliche Konsequenzen: Rickstande
der Reinigungsmedien auf der Kunststoffoberflache und —
in Folge dessen - kurze Standzeiten des Spulbads.

Auch hier liegt die L6sung in erster Linie in der
Anlagentechnik: Besonders von Vortell ist eine
ausreichende Anzahl von entsprechend grof3en
Spulbadern, ggf. als letzte Spllung eine
Frischwasserspulung. Zuséatzlich helfen Vorrichtungen,
durch die beispielsweise KLT nach dem Reinigungsbad
gedreht werden, so dass das Reinigungsmedium aus den
Vertiefungen herauslaufen und in den Vorratsbehalter des
Spulbads zurtcklaufen kann.

BILDER!




Und die Chemie? Die Praxis zeigt, dass es immer wieder
Spezialfalle gibt, bei denen das Reinigersystem auf das
Material, die Verunreinigungen und die Anlagentechnik
abgestimmt werden muss. Fur alle diese
Aufgabenstellungen steht eine breite Palette an
verschiedenen Reinigern zur Verfligung.
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2.9 Reinigungsverstarker und Entschdumer

Die einzelnen Komponenten der angebotenen Entfettungskonzentrate kbnnen sich
bei der Anwendung in Reinigungsprozessen unterschiedlich verbrauchen. Durch den
Einsatz von Additiven und Reinigungsverstarkern konnen die verbrauchten
Komponenten selektiv erganzt werden oder bei Bedarf im Verhaltnis erhoht werden.
Konzentrate, bestehend aus Tensiden, werden entsprechend der Anwendung
(Spritzen oder Tauchen) ausgewahlt und verbessern die Entfettungswirkung im
Waschprozess.

Produkte ohne Tenside werden bei Ubermalligem Gerustverbrauch und mangelnder
Schmutzpartikelentfernung eingesetzt. Produkte zur Wasserhartebindung erganzen
das Programm.

Als Entschaumer werden Kaltentschdumer oder Additive fur die Spritzreinigung
angeboten. Kaltentschaumer sind in grof3er Verdinnung hochwirksam, kdnnen aber
bei einer Anreicherung im Waschbad zu stérenden Belagen auf den Fertigungsteilen
fuhren. Deshalb empfiehlt sich bei Schaumproblemen generell eine Anhebung der
Prozesstemperatur und Zugabe von Schaumdampfern auf Basis von Tensiden.
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2.10 Grundreinigung der Reinigungsanlagen

Bedingt durch den Reinigungsprozess und den damit verbundenen Eintrag von
Verschmutzungen entstehen in den Reinigungsanlagen sowie im Bereich der
Rohrleitungen und Warmetauscher unterschiedliche Belage, die nur durch einen
separaten Reinigungszyklus entfernt werden kénnen. Moderne Reinigungsmittel
enthalten zwar Komponenten, um dieser Belagsbildung weitestgehend entgegen zu
wirken, konnen aber diesen Prozess nicht ganzlich verhindern.

Je nachdem wie der Belag aufgebaut ist muf3 mit sauren oder alkalischen
Reinigungskonzentraten gearbeitet werden. Oftmals genlgt es auch das ublich
verwendete Reinigungskonzentrat in einer wesentlich hoéheren Konzentration
einzusetzen, wobei die Reinigungsanlage fir mehrere Stunden im normalen
Reinigungsprogramm betrieben wird, ohne jedoch mit Teilen bestlickt zu sein. Bei
extremen Ablagerungen sollte ein spezielles Reinigungssystem zur Verwendung
kommen.
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3. KORROSIONSSCHUTZMITTEL UND NACHSPULUNG

Unsere Produkte Korrosionsschutzmittel AF, NS und AF 02 enthalten wirksame
organische Inhibitoren, die unlegierten Stahl oder Guss durch einen ultradiinnen Film
temporar vor Oxidation (Rost) schitzen. Gegeniber filmbildenden Systemen auf
Mineral6l- oder Wachsbasis, fuhren Dunnschichtsysteme nur zu geringen
Beeintrachtigungen der weiteren Be- oder Verarbeitungschritte der Werkstulicke.

So behandelte Teile bleiben griffig, glanzend und rostfrei, in einigen Fallen ist sogar
eine direkte Lackierung moglich. Die Anwendung der Produkte erfolgt sehr einfach
durch Tauchen oder Spilen der Teile mit einer verdiinnten wassrigen Losung. Die
verwendeten Rohstoffe unserer Korrosionsschutzmittel sind sorgféaltig ausgewahlt
und nach dem heutigen Kenntnisstand als unbedenklich einsetzbar, nicht atzend und
biologisch abbaubar zu bewerten.

Die Korrosionsschutzwirkung unserer Produkte auf niedriglegiertem Stahl reicht in
trockener Lageratmosphére von einigen Tagen bis mehreren Wochen. Eine
besonders vorteilhafte Eigenschaft ist die Hemmung der spontanen Flugrostbildung
auf gewaschenem Stahl in den Spullzonen einer Waschanlage. Dadurch wird eine
wassrige Reinigung fir einige unedle Stahllegierungen erst méglich.

Nachspulmittel werden sauer oder neutral angeboten. Saure Produkte werden
Uberwiegend zur Neutralisation nach einer alkalischen Entfettung in das Spulbad
dosiert, um den Spulprozess zu verkirzen. Vorteilhafterweise werden dabei
organische Sauren oder Gemische von diesen verwendet, die gleichzeitig eine
nachgewiesene Wirkung als Belags- oder Kalkverhinderer besitzen. Belage bilden
sich bei Einsatz von nicht entsalztem Stadtwasser als Prozesswasser. Durch eine
permanente Zugabe von Nachspulmittel wird ein haufiger Anlagenstillstand, fur
Reinigung und Entkalkungsintervalle der Vorbehandlungsanlage, vermieden.

Neutrale Nachspulmittel besitzen nicht nur eine belagsverhindernde Wirkung,
sondern unterstlitzen auch den Reinigungsprozeld, indem sie abgewaschene
Schmutzpartikel dispergieren und von der Oberflache der Teile fern halten.

Als  Trockenhilfe  eingesetzte  Nachspulmittel enthalten  Alkohole  oder
oberflachenaktive Tenside, die den auf den Teilen haftenden Wasserfilm verdinnen
und zu einem beschleunigten Filmaufrif3 fihren. Das zugrunde liegende Prinzip der
hydrophoben Nachsptlung ist bei Produkten aus der Autowasche, wie zum Beispiel
bei Autokonservierern und Trocknungshilfen bekannt.
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4. GLEITSCHLEIFEN

Die Bearbeitung von Werksticken in Gleitschleifanlagen dient meist der
Verbesserung der Oberflachengite. Derartige Anlagen besitzen zur Aufnahme von
Werkstiicken eine Trommel oder einen Trichter, welcher mit einem Rotations- oder
Vibrationsantrieb verbunden ist. Im Betrieb werden die Oberflachen der Werkstiicke
durch reiben mit sich selbst oder an anderen Schleifkdrpern entgratet oder poliert.

Der Bearbeitungsprozel3 wird durch die Zugabe eines wassrigen Gleitschleifmittels
unterstitzt und verbessert. Es hat dabei die Aufgabe die Oberflachen der aneinander
reibenden Korper zu benetzen, zu entfetten und den entstehenden Metallabrieb
auszutragen. Nebenbei verhindert der bei der Gleitbewegung entstehende Schaum
auch einen zu schnellen Verschlei3 der Schleifkdrper und reduziert die starke
Geréauschentwicklung der Anlage auf ein ertragliches Mal3.
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5. BEIZEN UND ENTROSTEN

Das Beizen von Metallen dient vor allem der Entfernung von Rost oder anderen
Oxidationsprodukten von der Oberflache. Diese wird dabei meist aufgerauht und die
schitzende Oxidschicht neu ausgebildet. Gebeizte Metalloberflachen sind deshalb
sehr gut fur weitere Beschichtungsprozesse wie Lackierung oder Klebung vorbereitet
und es resultiert eine ausgezeichnete Haftung. Auch wirden viele galvanische
Beschichtungsprozesse ohne vorheriges Beizen nicht funktionieren, da erst das
Beizen zu einer Aktivierung der Oberflache fuhrt.

Zum Beizen von Eisen und legiertem Stahl enthalten unsere Produkte spezielle
Gemische von inhibierten Mineralsauren. Die Produkte gewadhren einen
wirtschaftlichen Prozess, ohne dabei eine nachteilige Wasserstoffversprodung
beflirchten zu missen. Buntmetallbeizen sind ebenfalls sauer und werden zur
Glanzbildung und zur Entfernung von schwarzen Oxidbelagen auf Kupferlegierungen
verwendet. Die Leichtmetalle Zink und Aluminium kénnen je nach Anwendungsfall in
stark saurer wie alkalischer Losung gebeizt werden. Dabei erzeugen saure Beizen
meist glanzende und alkalische Beizen eher mattweil3e Oberflachen.
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6. ENTLACKUNG

In Lackierbetrieben fallen im Wesentlichen zwei Teilegruppen zur Entlackung an.
Dies sind zum einen durch Overspray ungewollt beschichtete Anlagenteile wie
Gehange, Warentrager, Gitterroste und andere Zubehorteile und zum anderen
Produktionsteile, die fehlerhaft lackiert sind oder umlackiert werden sollen. Fir beide
Gruppen gilt es ein materialvertragliches und entsprechend dem Lacktyp wirksames
Entlackungsverfahren auszuwéhlen.

Als chemische Entlackungsmittel werden drei Produktgruppen angeboten. Dies sind
zum einen wassrige alkalische Heil3entlackungsmittel, die uberwiegend fur
Stahlwerkstoffe angewendet werden. Zum anderen handelt es sich um organische
Lackloser, die Uberwiegend fur empfindliche Materialien aus Leicht- oder Buntmetall
eingesetzt werden. Alle modernen Produkte enthalten keine chlorierten
Kohlenwasserstoffe mehr und besitzen eine tolerierbare Gefahrstoffkennzeichnung.
Durch die Anwendung in geschlossenen und explosionsgeschitzten Anlagen wird
die Lackierung von aul3en nach innen aufgeldst und es entsteht ein feinpigmentierter
Lackschlamm. Fur spezielle Lacktypen und Metalllegierungen, z.B. aus Aluminium,
stehen auch saure Produkte zur Verflgung, die ebenfalls zu guten Ergebnissen
fuhren.
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7. PHOSPHATIERUNG

Die Behandlung mit Eisenphosphatierungsmitteln erzeugt auf Stahl- und Guf3teilen
eine dunne Phosphatschicht. Sie schitzt die Oberflache wahrend und nach der Vor-
behandlung vor Korrosion und dient ohne Beschichtung als temporarer Lagerschutz.
Die Eisenphosphatschicht stellt einen ausgezeichneten Haftgrund und Korrosions-
schutz fur nachfolgende organische Beschichtungen dar.

Sie wird Uberwiegend fur Fertigungsteile im Innenbereich ohne Aul3enwitterungsein-
fluss angewendet. Moderne Eisenphosphatierungen wurden jedoch standig verbes-
sert und der Korrosionsschutz einer Eisendickschichtphosphatierung kommt heute
dem einer Zinkphosphatierung nahe. Im Vergleich zur Zinkphosphatierung ist das
Verfahren kostengunstiger und auch die Abwasserbelastung sowie der Anfall an
Phosphatschlamm sind wesentlich geringer.

Die Eisenphosphatierung erzeugt auf Stahl eine amorphe Schicht aus Phosphaten,
Oxiden und Hydroxiden. lhre Zusammensetzung variiert mit den Prozessbedingun-
gen und den Phosphatierchemikalien. Das Schichtgewicht betragt 0,2 — 1,0 g/m?,
was einer Schichtdicke von 0,15 bis 0,8 pum entspricht. Je nach Schichtdicke und
Produkt kbnnen die phosphatierten Oberflachen die verschiedensten Farbungen von
gelb bis blau irisierend, gold oder grau annehmen.

Voraussetzung fur eine einwandfreie Phosphatierung und Lackhaftung ist eine
grundliche Reinigung der Metalloberflache. Dies kann in einem getrennten Bad oder
im gleichen Bad zusammen mit der Phosphatierung erfolgen. Bei normalen Befettun-
gen reicht meist die kombinierte Reinigung und Phosphatierung im sauren Milieu
(3-Zonen-Anlage, Eisenphosphatierung — Spilen — Spulen) aus. Bei starker Ver-
schmutzung sind zwei hintereinander geschaltete Phosphatierbader vorteilhaft (4-
Zonen-Anlage). Bei schwieriger Verschmutzung empfiehlt sich eine getrennte alkali-
sche oder neutrale Vorentfettung mit Zwischenspilung (5-Zonen-Anlage). Nur bei
stark korrodierten Stahlteilen wird nach der Vorentfettung noch eine zusatzliche Zone
mit

Beizen-Spulen zwischengeschaltet.

Beim Entfetten und Phosphatieren liegt die Badtemperatur je nach Art und Menge
der Verschmutzung zwischen 50 und 60 °C. Die in den Produkten verwendeten
Netzmittel (Tenside) arbeiten ab 35 °C ohne Schaumbildung. Die Behandlungszeit
sollte bei einer Produktkonzentration von 10 bis 20 g/Liter und einem Spritzdruck von
1-3 bar nicht weniger als 1,5 min in der Regel 2 bis 3 min betragen. Ein pH-Wert von
4,0 bis 5,5 ist unbedingt einzuhalten. Vorraussetzung fur eine gute Qualitat der nach-
folgenden Beschichtung ist aul3erdem die grundliche Spulung mit Brauchwasser und
zum Schlufd mit vollentsalztem Wasser. Zur Wassereinsparung wird eine Kaskaden-
fiihrung und zur Standzeitverlangerung werden Olabscheidevorrichtungen empfoh-
len.

Zur Badkontrolle werden pH-, Leitwert- und Gesamtsauremessungen herangezogen.
Die Nachdosierung von Produkten zur Eisenphosphatierung wird am sichersten tber
eine pH-Wert gesteuerte, automatische Dosierpumpe gewahrleistet.



Die Zinkphosphatierung wird tberwiegend fur Fertigungsteile, die einer Aul3enwitte-
rung ausgesetzt sind, angewendet. Das Verfahren verlangt eine separate Vorentfet-
tung, Spulung, Phosphatierung und Nachspulung. Dadurch erhéht sich die Anzahl
der Zonen in einer Vorbehandlungsanlage und die Dosierung und Badkontrolle der
zumeist Mehr-Komponenten-Produkte ist entsprechend aufwendiger.

7.1 Eisenphosphatierung
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: - ; R ~ Verbesserung der Entfet-
Netzmittel UF NS 001274 o |70 |Fisst | @ | @l @ | @| @ | @] @] ©105 13 509 | @ | ymosierstung
f - g R ~ Reinigungsverstarker fiir das
FE Tensid 0007 11 1) 65 |Flisst | @ |l @@ @|@®|®| @] 501 1-3 4080 | @ | orete Bad
FE Pulver 00 07 10 0 65 |Puver |l @l @l @|O| 0| O] 1020 1-3 4075 | ( | universell einsetzbar
- Phosphatierung im Nieder-
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- Speziell fur Aluminium
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- ~ R g Dickschichtphosphatierung
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- Tauchphosphatierung
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- Dickschichtphosphatierung
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7.2 Nachsptulung, Inaktivierung, Passivierung
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FE N 00 11 95 © |uin|Fissit | 9|l @l@|@®|@®| @ @] 510 1-3 4080 | @ | Bindung von Restsalzen
Nachspiilmittel chromfreie Passivierung
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7.3 Entphosphatierung
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g g ~ Konzentrat zur Verwendung
wxgskonzentrat 001651 @] ( AN ENOGRN AN BN BN J 50150 35 50-80 © | im Spritzverfahren
Entphosphatie- - Additiv in wéssrige
rungsverstarker 001189 | o |bhu)Fisio |\ @ | @|O|©|@| @@ | 35 | 50% | @ Reinigungsbader
Additiv hellb - Additiv zur Verwendung im
RGA 001287 { ] au |59 @ | @|O|@|O|O|O]| 02 35 5090 | @ Spritzverfahren
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8. ABWASSER UND SEDIMENTATION

Die chemische Behandlung von Abwéssern aus dem industriellen Bereich ist nach
wie vor eine kostenglnstige Alternative zu einer energieverbrauchenden
mechanischen Losung oder einer teuren, externen Entsorgung. Die zur chemischen
Abwasserbehandlung notwendige Verfahrenstechnik beschrankt sich meist auf
Sammel- und Ruhrbehalter sowie Schlamm - Separator und notwendige Steuer- und
Dosiertechnik.

Die Abwasser aus einer Metallverarbeitung fallen meist als alkalische Olemulsionen
an. Diese werden gesammelt und in einem Behandlungsbehélter durch Zugabe von
Mineralsduren gespalten und die freigesetzten organischen Bestandteile durch saure
Elektrolyte gebunden (Mikroflockenbildung). Die anschliel3ende Neutralisation mittels
alkalischer Absorber vergro3ert die entstehenden Flocken, die durch Zugabe von
Flockungshilfsmitteln ausgefallt werden. Eine anschliel3ende Trennung von Schlamm
und Klarphase beendet den Prozess.

S 5 v S |
(3] [J) <
g E N o2 |2 S
5 £ Se |22 |50 |¢
[ > 5 = S ©
<5 = g ¥ £ 53 |22 | R
g3 g $ e |55 |2z |25 :
£ o £ T 5 £ 5 €3 | o3 | S
<o < o LL w = < N = = L
Behand|ungsmitte| CPE 00 07 49 7,0 Flussig | 0,01-0,04 5-15 5-70 | Flockenbildung, anionisches Polymer
f - organisches Metallsalz zur Bildung von
Behandlungsmittel CAS 00 07 50 38 | Flissig | 00501 | 515 | 570 | |\ qoiinecken
Behandlungsmittel CFE 00 08 63 21 Flussig | 0,05-0,1 515 5-40 | saure Elektrolyte
Behand|ungsmitte| CFF 00 08 95 7,0 Pulver 0,5-0,8 10-15 5-70 | Abwasserklarung und Sedimentation
Behandlungsmittel CPA 00 08 65 38 Flissig | 0,1-0,5 10-15 5-70 | Flockenbildung, kationisches Polymer
WiQOﬂOCk Einkomponenten Flockungspulver mit
AFC 00 1392 7,5 Pulver 0,1-0,5 5-15 10-40 Polymeren
WigOﬂOCk Einkomponenten Flockungspulver mit
AFB 001344 9.5 Pulver 0,105 515 1040 | erstarktem Polymeranteil
WigOﬂOCk 0014 19 92 Pulver 01-05 5.15 10-40 Einkomponenten Flockungspulver ohne
AFF ! T Polymeranteil
Behand|ungsmitte| CFFK 000973 12,5 Pulver pH 7-8 15-30 5-70 | pH-Wert Regulierung und Sedimentation
gsagr/onlauge 00 03 26 12,7 Flussig pH 7-8 0.A. 5-70 | pH-Wert Regulierung
0
gg%}vefelsaure 00 07 46 13 Flussig pH 7-8 0.A. 5-70 | pH-Wert Regulierung
0
Behandlungsmittel CPK 1 00 15 44 40 Flussig | 0,01-1,0 515 5-70 | Flockenbildung (amphoter)
Behandlungsmittel CPK 2 00 15 45 43 Flussig | 0,01-1,0 515 5-70 | Flockenbildung (kationisch)
I?/eg)t(]l%ator 00 15 19 70 | Flossig | 00510 | 1-10 | 40-85 | Glabscheidung
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9. SONDERFALLE

9.1 Reiniger fur Ultrafiltrationsanlagen

Bedingt durch den Eintrag unterschiedlichster
Verschmutzungen in die Reinigungsbader
werden hohe Anforderungen an die Leistungs-
fahigkeit der auf dem Markt befindlichen Bad-
pflegemalinahmen gestellt.

Speziell die Module der Ultrafiltrationsanlagen
mussen von Zeit zu Zeit mit entsprechenden
Reinigungsmitteln gespult werden, da der
Ubliche Freispulprozess nicht mehr in der Lage
ist die Kapillare zu 6ffnen.

Wir haben in der nachstehend aufgefiihrten Tabelle einige Reinigungskonzentrate
aufgefuhrt, die speziell fir die Crossflow — Filtertechnik und in Abstimmung mit den

Modulherstellern konzipiert wurden.

Aufgrund der oft hartnackigen, verklebten,

eingesetzten Filtermodule unbedingt erforderlich.

Oligen

Ablagerung
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Microl Mix i id/Kali i
e 00 14 00 128 | Flussig | 2,050 | 30-60 20-80 Natrl_umhydrox!d_/Kallumhydromd, hoch
F|USSIg T2 alkalisches Reinigungskonzentrat
Microl Mix Kaliumhydroxid/Natri id, frei
- g g ~ ydroxid/Natriumhydroxid, frei von
FIUSSig T 41 28 07 12,7 | Flussig | 2,0-5,0 | 30-60 20-80 EDTA und NTA
Microl Mix
. 41 28 11 12,6 | Fliissig | 1,5-3,0 | 30-60 | 20-80 | Kaliumhydroxid, mildalkalisch
Flussig MAT Plus
Microl Mix
N 41 28 01 12,6 | Pulver | 0,5-2,5 | 30-60 20-80 Natriumhydroxid
Microl Mix i i idfrei
- X 41 28 05 12,5 | Flussig | 1,030 | 30-60 20-80 Natr_lumhydromd,FenS|dfre|, sehr gut )
F|USSIg geeignet zur alkalischen Nasskonservierung
Microl 00 15 39 12,3 | Fliussig | 1,0-1,5 | 20-40 20-50 Natriumhydroxid/Natriumhypochlorit
CL Extra ' T
Reinigungsverstéarker
M gung 00 17 13 11,3 | Flussig | 0,3-2,0 | 30-60 20-90 Komplexbildner, Hartestabilisatoren
Microl
. 41 28 10 11,2 | Pulver | 1,0-1,5 | 30-60 50-80 Phosphate und Sauerstoffabspalter
Additiv
Reinigungsverstéarker Sauerstoff abspal it
- . . ¥ paltendes Additiv zur
H 413721 32 Flussig | 2,0-50 | 10-20 50-90 alkalischen Reinigungslésung

kommen hier

Reinigungskonzentrate auf alkalischer Basis zum Einsatz. Vor der Verwendung der
Reinigungskonzentrate ist eine Kontrolle der Materialvertraglichkeit in Hinblick auf die




|\S/|||?Cg)2|0 41 28 20 26 Flussig | 2,025 | 515 20-40 gzgthaslssllgtg und Neutralisation der
'\S/Illchj-o 41 28 23 1,5 Flussig | 1,0-5,0 | 10-30 20-40 Salpetersaure/Phosphorsaure
I\S/Ilg: rOO:I;O 41 28 22 15 | Flussig | 1,050 |10-30 |20-40 | Salzsaure

'\S/III?CS)]I.O 41 28 21 1,3 Flussig | 1,0-5,0 | 10-30 20-40 Salpetersaure/Phosphorsaure
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9.2 Verdampferreinigung

Alle Industriebranchen, die in ihren Herstellungsverfahren Wasser benétigen, miissen diese wertvolle
Ressource aufbereiten. Durch den Einsatz von Verdampfungsgeraten kdnnen wassrige
Reinigungsbéader aufbereitet werden oder Entsorgungskosten und -mengen reduziert werden, bis hin
zur Wiederverwendung des Wassers.

VERDAMPFER SIND EINE TECHNISCHE LOSUNG FUR:

Reduzierung von Abwassermengen und Entsorgungskosten
Kreislaufwasserfuhrung und Wiederverwendung von Wasser
ZLD - Zero Liquid Discharge (abwasserfreie Technologie)
Wertstoffverwertung

Fur den optimalen Wirkungsgrad der Anlage ist eine kontinuierliche Reinigung der Anlage
unumganglich, da bedingt durch den Prozess und die hohen Temperaturen eine Belagsbildung an den
Verdampferwandungen unvermeidlich ist. Diese Ablagerungen reduzieren den Wirkungsgrad der
Anlage und bewirken einen Anstieg des Energieverbrauchs.
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Verdampferreiniger bei 6li
- . g gen Verkrustungen und
Alkalisch RGA 0017 36 e} blau | Fliussig 'K IR XX XK ) 5-10 60-90 Phosphatresten
Verdampferreiniger bei anorganisch
e ~ -~ ganischen
SWZ 0017 37 @] rot Flossig ( ANOAN BEOAN BN BN J 5-10 60-90 Ablagerungen
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9.3 Trennmittel

Trennmittel sind in vielen Fallen unverzichtbare Hilfsmittel, die verhindern, dass
verformtes Material an der Form anklebt oder gar aufbrennt. Durch die Verwendung
von Trennmitteln bedarf es geringer Krafte, um die Formlinge rickstandslos aus der
Form zu nehmen. Darlber hinaus lassen sich durch die Trennmittel auch gezielte
Oberflacheneffekte erzielen.

Trennmittel werden auf Basis von Wachsen, Mineraldlen, Metallseifen, organischen
Fetten oder Silikondlen formuliert. Die am haufigsten verwendete Applikation ist das
Verspruhen auf die Form. Nur selten werden Verfahren wie Aufpinseln oder Tauchen
verwendet.
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Trennmittel 0001 39 grin | Pastos unverdinnt 5-50 | bei Zink-Druckgussformen
VS O ( BN BN BN BN NN BN J
Trennmittel 0008 78 rot | Flussig 0,02-0,2 5-50 | bei Alu-Druckgussformen
SFL O ( BN BN BN BN NN BN J
;rennmlttel 00 00 57 O |9un|Flissis @l | @|l®| @ @] ® 5-15 5-50 | in der Bitumenverarbeitung
-ll\—/lrennmlttel 00 07 99 O |oin|Fisso | @glo| @l @@ @] @ 5-15 5-50 | in der Bitumenverarbeitung
Schaldl
X 0004 02 gelb | Flussig unverdiinnt | 5-50 | Betonverarbeitung
demulgierend L4 oo 0 0|0 0 o
SChalc')l 00 00 42 gelb | Flussig unverdinnt | 5-50 | Betonverarbeitung
emulgierend o o 0o/ 0 0 0 o0 0
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9.4 Biocide

Bei den nachstehend aufgefihrten Produkten handelt es sich um Biocide mit
verstarkt bakterizider Wirkung fir Brauchwassersysteme aller Art sowie
Kuhlkreislaufe, Gaswaschanlagen, Klimaanlagen und Sprinkleranlagen.

Gerade bei der Verwendung von pH - neutralen Reinigungslosungen kann es bei
langeren Badstandzeiten zu verstarktem Wachstum von Mikroorganismen -
besonders von Bakterien - kommen, was zu erheblichen Geruchsproblemen und
Beeinflussung des Reinigungsergebnisses fuihren kann.

Durch minimale Zugabe der desinfizierenden Wirkstoffe werden die Mikroorganismen
im Wasser zersetzt und gleichzeitig die Nahrstoffgrundlage fur das
Mikrobenwachstum entzogen.
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Desinfektionsmittel helb | . mit Parfumstoff far
00 1252 O lau |FUsS9 @ | @ ©|O|O|@®| @ -39/ 20-80 Kreislaufwassersysteme
L MG
s 100- nicht schadumend fir
Baktrol 00 06 84 O rot | Flussig @O @ O @ ® ®| 100gm 20-80 Kreislaufwassersysteme
Baktrol fiir Kreislaufwassers
- y g ysteme
2200 0012 53 O rot Flossig [ BROAN ENONN AN AN J 40-500 g/m® 20-80 bei starker Belastung
Carbocid - nicht schaumend
B 60 50 25 @] ot |Flissio | @ | @ | @|©|O|@®|® 259 20-70 | gasis: Biguanid
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9.5 Reiniger auf Basis von Kohlenwasserstoffen

Bei den nachfolgend aufgefihrten Produkten handelt es sich um
Kohlenwasserstoffgemische, die bei stark verunreinigten Werkstiicken fir eine
hervorragende Ent6lung und Entfettung sorgen. Die Reiniger werden in erster Linie
im Tauchverfahren oder manuell verwendet.

Neben dem Kaltreiniger UW 1001, dem Standardprodukt, das fir eine breite Vielfalt
von Anwendungen eingesetzt werden kann, stehen weitere Produkte zur Verfiigung,
die spezielle Zusatzstoffe enthalten und fur differenzierte Problemlésungen
herangezogen werden kénnen.
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Kaltreiniger seziell bei 5
- ~ ~ peziell bei stark verdlten
uUw 1001 80 00 00 ([ J gelb | Flussig ( AN BN BNOEN BN J 5-100 5-30 Teilen mit Korrosionsschutz
Kaltreiniger speziell bei stark verdlten
9 . 801002 o) gelb | Flussig o/loeleo e 0l ole unverdinnt 5-30 Teilen mit Emulgatoren zur
und Motorrelnlger wassrigen Nachreinigung
Tauchbadreiniger speziell bei empfindii
- . g peziell bei empfindlichen
L 90 10 04 e} gelb | Flussig AR AR AR I XK ) 5-100 5-30 Teilen
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9.6 Mess- und Regeltechnik, Dosieranlagen, Mischeinrichtungen,
Chemikalienraum

Bitte fordern Sie hier unseren individuellen Beratungsservice an, der lhnen
kostenfrei, entsprechend Ihren speziellen Anforderungen, Konzepte zu den einzelnen
Aufgaben ausarbeitet.



WIGOL

WIGOL® GESCHAFTSBEREICHE

OBERFLACHENTECHNIK

» wassrige Spritzentfetter

» wassrige Tauchentfetter

» Korrosionsschutzmittel

» Gleitschleifen

» Phosphatierung

» Membranreiniger

» Abwasserbehandlung

» Entphosphatierung

» Kunststoffreinigung

INDIVIDUELLE PROBLEMLOSUNG

Entwicklung, Produktion und Vertrieb richten sich nach den individuellen Anforderungen unserer Kunden. Fir WIGOL® und

seine Mitarbeiter ist die Losung von Spezialproblemen sowie die Produktentwicklung fur Nischen aufgrund des
mittelsténdischen Charakters des Unternehmens Ziel und Richtung aller Aktivitaten.

Wir entwickeln fur Sie Produkte, malRgeschneidert auf Ihren Anwendungsfall.

WASSER- UND ABWASSERTECHNIK

[ » Produkte fiir Membranfilteranlagen

| » Produkte fiir Umkehrosmoseanlagen

| » Abwasserbehandlungsmittel

ALLGEMEININDUSTRIE

> > >
> > >
> > >
PHARMAINDUSTRIE
> > >
> > >
NAHRUNGSMITTEL- UND GETRANKEINDUSTRIE
> > >
> > >
> > >
> > >
> > >




