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So sauber wie nötig, so wirt-
schaftlich wie möglich. Nach
dieser Devise funktioniert die

Trockenreinigung: die Teilereinigung
mit Druckluft. Die Bernhard Ringler
Apparatebau GmbH, Waldstetten,
hat sie zu einem Verfahren ausge-
baut, das Bearbeitungsrückstände auf
Werkstücken mit wenig Aufwand
automatisch entfernt. So lassen sich
damit im Automobilbau zum Bei-
spielMotor- undGetriebeteile direkt
nach der spanenden Fertigung von

Spänen, Staub und Kühlschmierstof-
fen befreien. Beim Automobilbauer
Mercedes-Benz in Stuttgart wird die-
se Verfahrenstechnik daher seit kur-
zem zur Zwischenreinigung vonGe-
triebegehäusen angewandt (Bild 1).

Minimierte Verfahrenstechnik
aus Blas- und Saugprozess

Im Vergleich zur herkömmlichen
Teilereinigung liegt die Kostenein-
sparung vor allem im Wegfall von
Wasser und Reinigungschemikalien.
So sind bei der Trockenreinigung
keine Pumpen und Heizung für
Wasch- und Spülbäder vorhanden.
Nach der Reinigung ist kein Aufbe-
reiten verschmutzter Wasch- und
Spülmedien erforderlich. Das Tren-
nen in Wasch- oder Spülflüssigkeit
und Bearbeitungsrückstände entfällt.
Die Rückstände fallen ohne Ver-
mischung mit den Reinigungsmedi-
en an. Das vereinfacht die Rückfüh-
rung von Kühlschmierstoffen in den
Zerspanungsprozess. Ferner wird das
Aufbereiten von Spänen zu verkauf-
baren Wertstoffen erleichtert.

Bei der Trockenreinigung ist die
Verfahrenstechnik minimiert. Sie

besteht bei Ringler imWesentlichen
aus zwei gleichzeitig ablaufenden
Prozessen: dem Abblasen desWerk-
stücksmit Druckluft (6 bar) und dem
Absaugen der dabei aufgewirbelten
Späne, Staubpartikel und Kühl-
schmierstoffe. Dabei wird die Tro-
ckenreinigung mit Druckluft aus
dem betrieblichenNetz versorgt und
ein Druckluftspeicher als Pufferbe-
hälter dazwischengeschaltet, der das
Eintragen von Druckschwankungen
in den Reinigungsprozess verhindert
(Bild 2). AmEnde der Trockenreini-
gung sind nur die Rückstände vom
Abluftstrom zu trennen. Das ge-
schieht in zwei Stufen: durch Schwer-
kraftabscheidung und Taschenfilter.
Bei der Schwerkraftabscheidung fal-
len vor allem Späne nach unten. An
der 24m2 großen Filterfläche bleiben
die Feinstpartikel und Kühlschmier-
stoffe hängen. Zusätzlich ist ein Öl-
nebelabscheider installierbar.

Von derWirkungsweise her ist die
Verfahrenstechnik für die Einzelteil-
reinigung im Durchlaufbetrieb prä-
destiniert. Daher kann sie in automa-
tische Fertigungslinien eingebunden
werden. Dazu erfolgt derWerkstück-
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TEILEREINIGUNG

Zwischenreinigung von Metallteilen mit
wenig Aufwand

Bild 1: Anlage zur Zwischenreinigung von Getriebeteilen mit Druckluft in einer
Fertigungslinie. Im Vergleich zur Nass- sind bei der Trockenreinigung die Be-
triebskosten niedriger.

Bild 2: Druckluft-
speicher und Absaug-

anlage mit Doppel-
schiebersystem. Der

Speicher kompensiert
netzseitige Druck-

schwankungen, die
Absauganlage unter-

stützt den Reini-
gungseffekt.

Der Vorteil der Werkstückreinigung mit Druckluft liegt in
den niedrigen Betriebskosten. Zwar macht sie damit nicht
das physikalisch erreichbare Ergebnis einer wässrigen
Reinigung wett, jedoch bietet sich die Trockenreinigung
direkt nach spanenden Bearbeitungsprozessen zum Ent-
fernen von Spänen, Metallstaub und Kühlschmierstoffen
an, beispielsweise bei Motor- und Getriebeteilen – als
kostengünstige automatische Zwischenreinigungsstufe.
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transport in Querrichtung zur Rei-
nigungsstation, die auch für den
Stand-alone-Betrieb mit manueller
Beschickung geeignet ist. Bei
Mercedes-Benz in Stuttgart wird sie
automatisch von einem Portalrobo-
ter beschickt. Der Transport inner-
halb der Station erfolgt auf einem
Hub-Schritt-Förderer ohne Werk-
stückträger. Vor derWerkstückreini-
gung wird die Stationmit einer nach
unten fahrenden Schutzumhausung
geschlossen (Bild 3). Die Taktzeit
beimAutomobilhersteller beträgt im
Drei-Schicht-Betrieb 28 s.

Verbleibender Ölfilm
als Hauptrestverschmutzung

Als Reinigungsergebnis wird das Ent-
fernen von nahezu 100% fester Bear-
beitungsrückstände und bis zu 90%
öliger Kühlschmierstoffe angegeben.
Laut Ringler hängt das Ergebnis we-
sentlich von derWerkstückoberfläche
und -geometrie sowie vom abzutra-
genden Kühlschmierstoff ab – weni-
ger vom Verschmutzungsgrad. Für
eine Zwischenreinigung von Motor-
und Getriebeteilen ist das Ergebnis
ausreichend, für eine Endreinigung
– wie sie mit Nassverfahren möglich
ist – dagegen nicht. Sie wird bei
Mercedes-Benz in Stuttgart von einer
Hochdruckwaschanlage vorgenom-
men, die mit der Abblas- und -saug-

station eine zweistufige Reinigungs-
kette bildet. Vorgeschaltet sind dieser
die Zerspanprozesse Fräsen und Boh-
ren, die für reichlich Späne undKühl-
schmierstoff auf der Innen- und Au-
ßenseite der Gehäuseteile sorgen.

So haben diese Teile auf der In-
nenseite mehrere schöpfende Stellen,
in denen laut Ringler eine größere
Menge an Bearbeitungsrückständen
verbleibt. Auch die engen Spalten
zwischen den einzelnen Gehäuserip-
pen auf der Außenseite, in denen
Späne und Kühlschmierstoff nach

der Bearbeitung festsitzen, stellen
eine Herausforderung dar. Außer-
dem haben die Gehäuseteile mehre-
re Hinterschneidungen, die nicht
einfach mit Druckluft zu erreichen
sind. In Kombinationmit der Absau-
gung wurden diese Schwierigkeiten
gelöst. MM
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Bild 3: Als Durchlaufverfahren lässt sich die Trockenreinigung ohne viel Aufwand in eine auto-
matische Fertigungslinie integrieren.

a Werkstück gelangt in die Reinigungsstation, b Schutzumhausung fährt in die Reinigungsstellung, Ab-
blasen und Absaugen von Spänen, Metallstaub und Kühlschmierstoffen
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