REINIGEN UND VORBEHANDELN

Karl Brunn, Trebur

Héhere Anspriiche an die
Qualitat der Reinigung und ver-
scharfte Umweltauflagen er-
fordern den Einsatz ékologisch
und 6konomisch sinnvoller
Reinigungssysteme in Ent-
fettungs-, Beiz-, sowie elektro-
lytischen Entfettungsbadern.
Neben dem Einsatz und der
Uberwachung der Reiniger-
systeme werden Mdglichkeiten
zur Badpflege und zum
Recycling der Bader vorgestellt.

Cleaning before Electroplat-
ing. Higher demands made on
the quality of the cleaning and
more stringent submittals for a
clean environment require the
use of both economically and
ecologically adequate cleaning
systems in degreasing, pickling,
as well as in electrolytical de-
greasing baths. Apart from the
used monitoring the cleaning
systems, options for bath
treatment and recycling are
introduced.
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Reinigen

vor dem galvanischen

Beschichten

Obgleich die wiBrige Reinigung vor
dem galvanischen Beschichten kein
neues Verfahren darstellt, hat durch
verdnderte Qualitdtsanspriiche an den
Reinigungsschritt und verschérfte Auf-
lagen auf der Abwasserseite, zum Bei-
spiel Anhang 40 der Rahmen-Abwasser
VwV [1], ein Umdenken auf Anwen-
derseite stattgefunden. Ein entschei-
dender Vorteil fiir die breite Akzeptanz
der neuen Reinigungssysteme, die
heute in groBem Umfang in der moder-
nen wifBrigen Teilereinigung eingesetzt
werden, war die giinstigere okologische
wie auch okonomische Bilanz bei Be-
wertung der Verfahren [2-4].

Verfahren

Die einzelnen Vorbehandlungsschritte
vor den galvanischen Beschichtungsbé-
dern, deren Abfolge in Bild 1 schema-
tisch dargestellt ist, konnen durch Ab-
stimmung der eingesetzten Chemie in
ihrer Wirkungsweise und Standzeit op-
timiert werden. Dies setzt voraus, da
die Qualitdt in jedem Behandlungs-
schritt gewahrleistet sein muf3. Die Rei-
nigung der zu beschichtenden Teile
sollte also nicht erst nach der elektroly-
tischen Aktivierung sondern schon
nach der Reinigungsstufe vollstindig
sein. Nur so kann eine Verschleppung
von beispielsweise Ol iiber die Spiilen,
in die nachfolgende Beize beziehungs-
weise elekrolytische Aktivierung ver-
mieden werden. Kombiniert mit einer
guten Spiiltechnik, 3fach- beziehungs-
weise 2fach-Kaskade und Klarspiile,
zwischen Reinigung, Beize und elektro-
lytischer Aktivierung konnen in jedem
Einzelschritt optimale Ergebnisse er-
zielt werden, die ein unproblematisches
Beschichten ermoglichen.

Vom Vollprodukt zum
Reinigungssystem

Der Einsatz von emulgierenden Voll-
produkten fiihrt zu Verschleppung von
emulgiertem Ol iiber die Spiilen in Bei-
zen und elektrolytische Aktivierung,
wo es ohne Zusatz von Emulgatoren
aufrahmt und zu einer Riickbefettung
fiihrt, die in den Aktivbiddern Beschich-
tungsfehler verursacht. Eine Verbesse-
rung ist durch Einsatz von demulgie-
renden Reinigern im ersten Behand-
lungsschritt zu erzielen. Der Effekt der
Aufsalzung — Anreicherung der Buil-
derbestandteile wie Alkalitdt und Phos-

Bild 1. Schema der
Vorbehandlung vor
dem galvanischen
Beschichten
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Builderbestandteile — Aufsalzung

phat — der sich bei Einsatz von Vollpro-
dukten einstellt (siche Bild 2a und 2b)
ist jedoch nur durch Verwendung mo-
dularer Systeme zu vermeiden. In die-
sem Falle werden die Tenside, die, ab-
hingig von eingeschleppten Olen, in
der Regel stiarker verbraucht werden,
separat nachdosiert. Dadurch wird ein
iiberproportionaler Builderanteil ver-
mieden und bei Einsatz von Olabschei-
dern oder Kombinationen aus Olab-
scheider und Membranfiltration kénnen
stabile Konzentrationsverhiltnisse in
den Reinigungsbddern iiber lange
Standzeiten erhalten werden (siehe
Bild 3). Durch die optimierte Reini-
gung und damit verbundene niedrige
Verschleppung von Verunreinigung in
die nachfolgenden Béder kann in der
Beize auf zusdtzliche Emulgatoren ver-
zichtet werden. Neben der Siure miis-
sen hier je nach Beizverfahren und Art
des Werkstoffes nur Inhibitoren zuge-

Konstanthalten der Builderkonzentration Abmagerung an Tensiden —

Verschlechterung der Reinigungsqualitét

geben werden, um ein Uberbeizen be-

ziehungsweise ~ Wasserstoffverprodung
zu vermeiden [5].
Die elektrolytische = Aktivierung

kann ausschlieBlich mit Alkalihydroxid
und einem schwachen Komplexbildner
zur Entfernung des Pigments erfolgen.
Auch in dieser Behandlungsstufe kann
aufgrund der verbesserten Reinigung
auf weitere Chemie verzichtet werden.

Badiiberwachung und -pflege

Zur Kontrolle der Builderkonzentration
kann zum einen eine Titration des Rei-
nigungsbades (Bestimmung der Alkali-
tit) erfolgen, eine genauere und von
eingebrachten Verunreinigungen unab-
hingige Konzentrationsbestimmung ist
iiber eine photometrische Analyse des
Gesamtphosphats moglich. Die Tenside
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Bild 3. Konzentra-
tionsverlauf bei
Dosierung eines mo-
dularen Reinigungs-
systems: Die Konzen-
tration an Builder-
und Tensidkompo-
nente kann durch
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Reinigerverbrauch

lassen sich in den Reinigungsbiddern di-
rekt iiber Hochdruck-Fliissigchromato-
grapie (HPLC) oder in Permeaten iiber
eine CSB-Bestimmung mit entspre-
chender Umrechnung ermitteln. Nach
einer Anlaufphase, in der zur Festle-
gung des Verbrauchs eine etwas auf-
wendigere Analytik notwendig ist (zum
Beispiel HPLC), kann im Normalfall
iiber eine Dosiermatrix das verbrauchte
Tensid chargenbezogen zudosiert wer-
den.

Zur Badpflege empfiehlt sich neben
einer guten Badskimmung, die demul-
giertes Ol von der Oberfliche ab-
schwemmt, ein Olabscheider oder, bei
hoherem Oleintrag, eine Kombination
aus Olabscheider und Membranfiltra-
tion zur Aufbereitung der Reinigungbé-
der.

Als Faustformel fiir die Auslegung
des Olabscheiders gilt: das Volumen
des Olabscheiders sollte ungefihr 20 %
des Reinigungsbades betragen, wobei
man eine Beruhigungszeit im Olab-
scheider von circa 15 min veranschla-
gen sollte.

Praxisbeispiel

In einer Sauer-Zink-Gestellanlage mit
einem Durchsatz von 2500 m? Teile-
oberfliche/w im Zwei-Schicht-Betrieb
wurde in einem Badvolumen von 6 m3
ein emulgierendes Vollprodukt einge-
setzt, das nach einer Standzeit von vier
bis sechs Wochen entsorgt werden
muBte. Durch eine Umstellung auf ein
modulares emulgierendes Reinigungs-
system konnte die Standzeit im ersten
Umstellungsschritt auf zehn bis zwolf
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Tabelle 1. Daten zur Umstellung eines Vollprodukts auf ein modulares demulgierendes Reini-

gungssystem

Reinigen in einer Sauer-Zink-Gestellanlage

flache/w in 2 Schichten

Badvolumen: 6 m3; Durchsatz: ca. 2500 m?2 Teileober-

Standzeit Badpflege

emulgierend, Vollprodukt

46w -

emulgierend, modular
15,0 % NaOH
3,0 % Tensid: emulgierend

10-12 w -

demulgierend, modular

0,5 % Tensid: demulgierend

5,0 % Builder: hochalkalisch, phosphathaltig

la Olabscheider

Wochen verldngert werden, es blieb je-
doch durch die diskontinuierliche Ent-
sorgung des emulgierenden Systems
eine erhebliche Abwasserbelastung.
Die entscheidende Verbesserung konn-
te durch den FEinsatz eines modularen
demulgierenden Systems erreicht wer-
den, wodurch die Standzeit auf circa
ein Jahr erhoht werden konnte und
Badstillstandzeiten sowie diskontinuier-
liche Belastung der Abwasseranlage
entfielen (Tabelle 1).

SchluBbemerkung

Durch Umstellung der Reinigung in
der Vorbehandlung vor dem galvani-
schen Beschichten auf modulare demul-
gierende Reinigungssysteme kann die
Qualitdt der Reinigung und daraus re-
sultierend die Qualitdt der Beschich-
tung deutlich verbessert werden. Die
okologischen Vorteile — Verringerung
an Abwasser und geringerer Rei-
nigungsmittelverbrauch — sind neben

der Verkiirzung der Badstillstandzeiten
auch Okonomisch interessante Fakto-
ren.
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