REINIGUNGSTECHNIK

METALLENTFETTUNG

Offener Blick fur die Aufgabe

von Gerhard Maier Wird der Teilereinigung wirklich die Aufmerksamkeit in der gesamten Prozesskette ge-
widmet, die sie verdient? Mit Sicherheit hat sich diesbezliglich im Laufe der Zeit einiges getan. Robert Huber,
scheidender Vertriebsleiter Technik bei Pero, sieht diesen Prozess aber noch lange nicht am Ende. In NCFer-
tigung erklart er exklusiv, was fur eine wirtschaftliche Teilereinigung notig ist und welche Herausforderungen

auf die Branche zukommen.

Herr Huber, wenn man eines mit Fug und Recht behaupten kann,
dann, dass Sie auf einen unglaublichen Erfahrungsschatz im
Bereich der Teilereinigung zuriickblicken konnen. Seit wann
befassen Sie sich eigentlich mit diesem Thema?

Ich bin seit 37 Jahren regelrecht mit dem Thema Reinigung
verheiratet. Die ersten 10 Jahre bei der Firma BOWE. Angefan-
gen mit der Konstruktion von Chemisch-Reinigungsanlagen
iiber den Service fiir diese Anlagen bis hin zum Vertrieb von
Aktivkohlefiltern, wobei ich bei letzterem bereits Einblick
in die Teilereinigung bekam. Danach wurde ich Fachberater
bei Fa. Hahn & Kolb, dem damaligen Vertriebspartner von
PERO. Nach der Insolvenz von H&K kam iiber eine 10-jdhrige
Auflendiensttdtigkeit fiir PERO die Intensivschulung in der
Teilreinigung. Um die gewonnenen Erfahrungen in Erfolge
fiir PERO umzusetzen, ging es ab 2001 dann weiter als Ver-
triebsleiter Technik.

Was warendenn aus lhrer Sicht die wesentlichen Entwicklungs-
meilensteine in der Teilereinigung seither?
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Vereinfacht ausgedriickt, wurde
aus dem Waschen das Reinigen.
Teilereinigung wurde mit der Zeit
ein Teil der Wertschopfungskette.
Die Hersteller von Reinigungs-
anlagen sowie auch alle anderen
am Reinigungsprozess beteiligten
Hersteller, wie z.B. Reinigungsmit-
tel, Reinigungskorbe, Handlingsys-
teme etc., mussten in dieser Zeit
immer Schritt halten - sowohl mit
denrasanten Entwicklungen in der
Teilefertigung, als auch in der Ent-
wicklung mit den dabei eingesetz-
ten Kiihlschmierstoffen. Zudem
waren Entwicklungen auch von
gesellschaftspolitischen Fragestel-
lungen geprigt. Etwa die Okowelle
in den 1980ern. Die neben einer



regelrechten Flucht in die Reini-
gung mit wéssrigen Medien auch
zu einem Technologieschub in der
Vakuum-und Vollvakuum-Technik
gefiihrt hat. Seit der Fokus neben
der Umwelttechnik nun aber auch
immer mehr auf Energieeffizienz
und Schonung von Ressourcen
liegt, wird das komplexe Thema
Reinigung wieder umfassend be-
trachtet. Betriebskosten werden
heute in vollem Umfang wirtschaft-
lich und 6kologisch betrachtet. Die
Forderungen nach Prozesssicher-
heit und auch Fortschritte bei der
automatisierten Anlagenwartung
haben zu Reinigungsanlagen ge-
fiuhrt, die umfassend kommuni-
zieren.

Abgesehenvondentechnischen Ent-
wicklungen, wie hatsichim Laufeder
Zeitder Umgang mit dem Thema Rei-
nigung in den Betrieben verandert?
Im Laufe der letzten 25 Jahre hat
sich beiproduzierenden Unterneh-
men ein ,Segment-Denken” etab-
liert. Das ist fiir uns als Anbieter
von Reinigungslésungen heute das
grofSte Problem. Gab es friiher ei-
nen Projektleiter, der wirklich um-
fassend iiber das komplette Projekt
und iiber den Herstellungsprozess
informiert war, findet man heute
oft getrennte Segmente im Herstel-
lungsprozess, wobei die Informati-
onen, beispielsweise vorgelagerte
und nachgelagerte Prozesse, im
Projektsegment nicht immer voll-

Es ist wichtig,
wieder mehr ein
Prozessdenken zu
implementieren.

umfinglich vorhanden sind. Dass aber alle vorgelagerten Pro-
zesse in Betracht gezogen werden miissen, um das notwendige
Reinigungsergebnis zu erreichen, ist aus dem Bewusstsein oft
verschwunden. Es ist wichtig, wieder mehr ein Prozessdenken
zuimplementieren - Industrie 4.0 1dsst griifien! Das ist es, was
wir bei Pero auch versuchen.

Und wie muss ich mir das vorstellen, diesen Versuch?
Letztlich stellen sich bei der Installation einer Reinigungs-
l6sung fiir die Beteiligten immer wieder dieselben Fragen.
Einfach ausgedriickt: Wo kommen die Dinge her, wo gehen
sie hin und was ist iiberhaupt das Reinigungsziel? Bei Pero
sind wir an die Angelegenheit methodisch herangegangen.
Das alles zusammengefasst miindete dann 2012 in unserem
Leitfaden der Teilereinigung. Bis zu diesem Zeitpunkt gab es
keine wirkliche Dokumentation, die einem Anwender bei der
Konzipierung seiner Reinigungsanlagen wirklich weitergehol-
fen hitte. Dieser Leitfaden kam im Markt sehr gut an, bei der
Beschiftigung damit ist oftmals erst wieder klar geworden,
wie viele Personen aus unterschiedlichen Bereichen eines
Unternehmens iiberhaupt zusammenarbeiten miissen, um
am Ende zur passenden Reinigungslosung zu kommen. Die
Zusammenarbeit auf Basis dieses Leitfadens funktioniert sehr
gut. So sind wir in der Lage, mit den Kunden alle relevanten
Fragen zu erortern, die letztlich entscheidend sind, um die im
Individualfall ideale, also wirtschaftliche Reinigungslésung
zu konzipieren.

Kdnnen Sie kurz die wichtigsten Parameter die im Vorfeld zu
beachten sind erlautern?

Zumindest kann ich es kurz zusammenfassen. Angefangen
vom Material und - das ist ganz wichtig - der Geometrie der
Teile, miissen wir natiirlich alles iiber den gesamten Ferti-
gungsprozess und die Reinigungsziele wissen. Beispielswei-
se brauchen wir Informationen tiber die eingesetzten Kiihl-
schmierstoffe - Bearbeitungsél bzw. Emulsion. Hier spielt das
eingesetzte Wasser, vor allem die mineralische Zusammen-
setzung eine ganz wichtige Rolle. Im Idealfall setzen Kun-
den dabei vollentsalztes Wasser - sog. VE-Wasser - ein. Die
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erspart eine Menge Probleme, angefangen von Kalkflecken
auf den Teilen {iber Bakterien bis hin zur Verschmutzung im
Bearbeitungszentrum. Das sind ein paar wesentliche Punkte,
die allerdings schon zeigen, dass es wichtig ist den ganzen
Prozess zu kennen, wenn man bei der Teilereinigung keine
bdse Uberraschung erleben will.

Das klingt alles sehr logisch und iiberzeugend. Umso schwe-
rer fallt es mir zu glauben, dass in dem Zusammenhang so viel
Uberzeugungsarbeit notwendig ist. Wo denken Sie, liegt denn
hier das Hauptproblem?

Am schwierigsten ist es, wenn die Kunden schon mit einer
vorgefassten Meinung zu uns kommen. Beispielsweise mit
der Vorgabe, nur eine wissrige Reinigungslosung einsetzen
zu wollen. Das ist aber nicht zwingend immer die beste, res-
pektive wirtschaftlichste und 6kologischste Losung. Ich denke
esistganz wichtig mit offenem Blick an die Aufgabenstellung
heranzugehen.

Erlauben Sie eine Zwischenfrage. Sind nicht gerade die wassri-
gen Reinigungslosungen die wesentlichumweltfreundlicheren?
Daskann man so nichtsagen. In den achtziger Jahren wurden
die Losemittel regelrecht verteufelt. Man muss aber auch sa-
gen, dass zu dieser Zeitauch viel Schindluder im Umgang mit
den Lésemitteln betrieben wurde. Auf der anderen Seite hat
das aber auch zu vielen neuen Entwicklungen gefiihrt. Und
spétestens seit Einfiihrung der Vollvakuumtechnik und der
damit einhergehenden drastischen Emissionsreduzierung,
hat sich einiges verdndert.

Esistalsonicht sinnvoll, vonvornherein ein Reinigungsverfahren
auszuschlieien?

Genau. Fiir die wirtschaftlichste und 6kologischste Losung
istes wichtig fiir die unterschiedlichen Ansétze offen zu sein.
Der Kunde muss also bereit sein, die Komplexitdt des Reini-
gungsprozesses zu erfassen und gegebenenfalls die vorgefass-
te Meinung noch einmal zu iiberdenken. Da bringt es nichts,
die Teilereinigung als notwendiges Ubel zu betrachten, fiir das
kaum Kosten entstehen diirfen. Wer erkennt, dass die Teiler-

68 kiihlen | reinigen | aufbereiten Mai | 2018

.Am schwierigs-
ten ist es, wenn
die Kunden schon
mit einer vorge-
fassten Meinung
kommen.”

einigung Teil der Wertschopfungs-
kette ist, der ist auf dem richtigen
Weg. Denn eines ist klar: Wenn
ein Bauteil nach dem kompletten
Fertigungsprozess nicht den Sau-
berkeitsanforderungen entspricht,
kann ich es auch nicht verkaufen.
Die optimale Reinigungslosung
lasst sich eben nur nach einer
kompletten Prozessbetrachtung
wirtschaftlich darstellen. Dazu ist
eszwingend notig, das Prozessden-
kenin den Vordergrund zu stellen.

Aber ist es nicht so, dass Unterneh-
mensentscheidungen, wie etwa das
Denken in Segmenten, letztlich ja
betriebswirtschaftliche Entschei-
dungen sind. Wie grof3 schatzen Sie
denndie Chance tatsachlich ein, den
Denkansatz wieder hin zum Pro-
zessdenken zu beeinflussen?

Die Chancen sind derzeit relativ
grof$, denn Industrie 4.0 zwingt
uns dazu! Das Thema wird immer
wieder angesprochen. Auch bei al-
len Veranstaltungen, zum Beispiel
vom FiT (Anm. d. Red.: Fachver-
band industrielle Teilereinigung),
wird das Thema immer mehr in
den Vordergrund geriickt. Unsere
Kunden sind heute immer mehr
gezwungen nicht nur die Partikel-
freiheit zu gewédhrleisten, sondern
in zunehmenden Maf§ auch die
organische Sauberkeit der Ober-
flichen zu beherrschen. Hat man
derzeit die Partikel schon gut im
Griff, stehen der Branche im Zu-
sammenhang mit den filmischen
Verunreinigungen noch einige He-
rausforderungen bevor.

Was muss ich mir unter orgaischen
Verunreinigungen vorstellen? Und
wo liegt die Herausforderung?

Gemeint sind etwa Riickstdnde
von Kiithlschmierstoffen, die als
filmische Verunreinigung auf dem
Bauteil bleiben oder Riickstdnde
irgendwelcher in vorherigen Pro-
zessen eingesetzter Additive. Die
koénnten beispielsweise im Nach-
gang eine Nanobeschichtung des
Bauteils behindern. Das bedeutet,
dass neue Oberflichenbeschich-
tungen ganz andere Sauberkeits-
grade benotigen. Um aber solch
filmische Verunreinigungen de-
tektieren zu konnen, braucht es
wiederum ganz andere Testver-




fahren. Um etwa wirklich feststel-
len zu kénnen welche Substanzen
aufden Oberfldchen eines Bauteils
vorhanden sind, muss das Bauteil
in einer Vakuumkammer einem
sehr hohen Vakuum ausgesetzt
werden, wodurch alle Riickstdnde
verdampfen. Die Analyse iiber ei-
nen Gaschromatographen schliis-
selt auf was wirklich vorhanden
ist und gibt Riickschliisse wo der
Hebel angesetzt werden muss. In
diesem Bereich ist gerade sehr viel
im Gange. Gerade wenn es um die
Definition von organischer Ober-
flichensauberkeit und deren Aus-
wirkungen auf die Folgeprozesse
geht.

Dawir unseren Blick nun schonnach
vorne gerichtet haben, lassen Sie
uns doch zum Ende noch auf mog-
liche weitere Herausforderungen
im Zusammenhang mit der Reini-
gungstechnik blicken. Welche An-
forderungen sehen Sie zukiinftig auf
die Branche zukommen?

.Fertigungstech-
niken werden
Anderungen in

den Reinigungs-

prozessen erfor-
dern.”

Die Bedeutung der technischen Sauberkeit wird weiter stei-
gen. Zudem werden Fertigungstechniken Anderungen in den
Reinigungsprozessen erfordern. Damit werden auch neue
Anforderungen an die Reinigungsanlagen gestellt. Auch im
Rahmen der Digitalisierung wird die Reinigungstechnik nicht
ausgeklammertwerden. Hier miissen die bereits bestehenden
Moglichkeiten der Datenerfassung ausgenutzt und die ent-
sprechende Sensorik zur Prozess-Stabilisierung entwickelt
und eingesetzt werden.

Und was bedeutet das konkret fiir Pero?

Bei Pero haben wir basierend auf den Standardanlagen in
Modulbauweise unsere Baureihen fiir Losemittelanlagen kon-
sequent zu Serienanlagen weiter entwickelt. Damit lassen sich
fiir den Anwender Kosten und auch Reinigungszeit sparen.
Natiirlich wird Pero auch die Linie fiir wissrige Teilereinigung
und dadurch auch hier effizientere Reinigungsprozesse weiter
entwickeln.

Zudem ist auch die Entwicklung hinsichtlich Industrie 4.0
in vollem Gange. Unsere Maschinen kommunizieren heute
schon mit dem kompletten Fertigungsprozess. Denn letztlich
geht es bei Industrie 4.0 um die Optimierung des gesamten
Wertschépfungsprozesses. Und das geht nur, wenn man bei
all diesen Uberlegungen auch den Reinigungsprozess mit
einbezieht. |

WWwWWw.pero.ag
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