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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 flissigen Reinigungskonzentraten und deren Anwendung spezialisiert.

Unser Service geht Gber die Entwicklung der Produkte, deren Produktion und Vertrieb weit hinaus. Zusammen
mit unserem technischen AuBendienst bieten wir die Losung von Teilereinigungsproblemen sowie die Erstel-
lung maBgeschneiderter 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 Teilegeo-
metrie und Verschmutzung aufweisen, Versuchsreinigungen durchgefuhrt. 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 bezlglich der Verschmutzung
wirksames Entfettungskonzentrat ausgewahlt. AbschlieBend erhélt man durch eine Optimierung der Reini-
gungsparameter ein 6konomisch arbeitendes Reinigungssystem.

In Zusammenarbeit mit einem spezialisierten An-

lagenhersteller wird das neue Reinigungssystem in _

den Fertigungsablauf integriert. Nach erfolgreicher

Inbetriebnahme Gbernimmt das WIGOL®-Labor l

die Uberwachung der chemischen Reinigungspa- Produkt-Entwicklung
rameter: wie diverse Konzentrationsbestimmun-

gen, Einstellung der automatischen Nachdosierung, l

Kontrolle des Schmutzeintrages und Ermittlung der
besten, maximalen Badstandzeit. Die Weitergabe
des entwickelten Prozess-Know-hows an das kun-
deneigene Betriebspersonal rundet unser Service-
Paket ab und gewahrt einen sicheren Prozess, der
alle Anforderungen eines modernen Qualitatsstan- Prozess- After sales
dards erfullt. kontrolle service

Prozess-Entwicklung

Schulung

AuBendienst

1.2 Auswirkungen der unterschiedlichen Materialien auf den Waschprozess

Aluminium

Prinzipiell kann Aluminium mit geeigneten Reinigern sauer, neutral und alkalisch behandelt werden. Je nach
Verschmutzung der Oberflache wird man zundchst versuchen, mit einem neutralen oder mild alkalischen
Medium zu reinigen.

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 benétigt, die den
Angriff auf das Material unterbinden. Zum Beispiel Silikate: Wahrend des Reinigungsprozesses werden diese an
der Oberflache adsorbiert und schitzen so vor einem Angriff. Derartige Reiniger zeigen darlber hinaus oft eine
hohe Reinigungskraft und ergeben sehr saubere Oberflachen, da die Silikate ein hohes Schmutztragevermégen
haben. Badfiihrung und Badpflege verdienen bei silikathaltigen Medien allerdings besondere Aufmerksamkeit,
um Ausfallungen von Kieselsaure zu minimieren.
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Edelstahl und Stahl (oder: Stahlwerkstoffe)

Werkstucke aus Edelstahl lassen sich im Allgemeinen sauer, neutral und alkalisch problemlos reinigen. Bei Stahl
ist die Auswahl eingeschrankt: Saure Reiniger sind ungeeignet, da das Material angegriffen wird und zu kor-
rodieren beginnt. Selbst bei neutralen wassrigen Medien kann es durch Sauerstoffkorrosion zur Rostbildung
kommen. Um das von vornherein auszuschlieBen, werden niedrig legierte Stahle und Gusseisen am besten
in mildalkalischen Medien gereinigt. Enthalt der Reiniger auBerdem noch Korrosionsschutzkomponenten sind
die Werkstlcke noch besser geschiitzt. Missen schwere Ole oder Fette abgeldst werden, so sind auch stark
alkalische Reiniger verwendbar, da Alkalihydroxide Eisen nicht angreifen.

Um Werkstlcke aus Stahl wahrend der Lagerung oder Weiterverarbeitung vor Korrosion zu schiitzen empfiehlt
es sich, in der letzten Spule ein wasserldsliches, temporares Korrosionsschutzmittel zuzugeben. Nach dem
Trocknen verbleibt dann ein dinner Schutzfilm auf dem Stahl, der die Oberflache vor Korrosion schitzt. Die
Schutzwirkung solcher Produkte liegt zwischen einigen Wochen 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 Neutralreinigern ist man bezlglich der Materialvertraglichkeit immer
auf der sicheren Seite. Zink ist im alkalischen Milieu bis zu einem pH-Wert von etwa 12,5 bemerkenswert
stabil. Wenn es sich jedoch um Zinkdruckguss handelt, ist mit alkalischen Reinigern Vorsicht geboten, weil
das Legierungselement Aluminium unter diesen Bedingungen angegriffen wird. Messing wird von alkalischen
Reinigungsmedien im Laufe der Zeit zerstort: Das Legierungselement Zink [6st sich heraus, Kupfer wird als
schwammige Masse ausgeschieden.

Als Halbedelmetall ist Kupfer duBerst resistent gegen Angriffe durch Chemikalien: Natronlauge greift Kupfer
kaum an. Schwefelsaure, Salzsaure, Phosphorsaure und organische Sauren wie z.B. Zitronen- oder Milchsaure
schaden bei Raumtemperatur nicht, wenn kein geldster Sauerstoff vorhanden ist. Generell bestimmt die Auf-
gabenstellung den Reinigungsprozess:

* Um welche Verunreinigungen handelt es sich und wie schwer lassen diese sich entfernen?
* Welche Materialien mussen gereinigt werden?
* Wie und unter welchen Bedingungen kann ein moglicher Materialangriff unterdriickt werden?

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

1.3 Reinigungstechnik

In der Vergangenheit wurden zur Entfettung und Entélung von Werksticken im Fertigungsprozess Uberwiegend
organische Lésungsmittel verwendet. Aus Grinden der Wirtschaftlichkeit sowie des Umwelt- und Arbeits-
schutzes werden dazu heute fast ausschlieBlich wassrige Reinigungssysteme eingesetzt, die immer mehrstufig
aufgebaut sind und mindestens aus den drei Schritten Reinigen — Spulen — Trocknen bestehen. Mit einem
mafBgeschneiderten Entfettungskonzentrat und moderner Anlagentechnik lassen sich so Reinigungsergebnisse
erzielen, die der Losungsmittelentfettung, insbesondere bei der Entfernung von Partikelschmutz, vergleichbar
bis Uberlegen sind.

Prozessbadrecycling

Durch den Gesetzgeber wurde im Rahmen der Allgemeinen Rahmen-Abwasserverwaltungsvorschrift vom Sep-
tember 1988 und Anhang 40 jedem Betreiber von Produktionseinrichtungen weitere Forderungen bezlglich
Vermeiden, Vermindern und Rickgewinnung von Stoffen auferlegt, die erst durch die Einrichtung geschlossener
Reinigungskreisldufe mit Badpflege erfullt werden.
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REINIGEN SPULEN

e — —

Dosieren Separieren Dosieren
Filtrieren Entsalzen

Kreislauf-
fihrung

Kreislauf-
fUhrung

Separieren

Durch permanente Badpflege sollen die in ein Prozessbad eingebrachten Verunreinigungen wie Feststoffe und
Ole kontinuierlich entfernt und die Standzeit verldngert werden. Dabei helfen mechanische Separatoren,
wie Siebe, statische Filter, Absetzbecken, Olabscheider und Dekanter, die drei Phasen vorzutrennen. Moderne
Hochleistungs-Filtrationssysteme, wie Mikro-, Ultra- und Nano-Filtration kénnen aus dem gebrauchten Pro-
zessbad sogar emulgierte Ole und andere geldste Verschmutzungen entfernen. Das recycelte Prozesswasser
enthalt noch unverbrauchte Reinigungskomponenten und muss, bevor es in das Prozessbad zurtickgeleitet wird,
durch eine automatische Dosierung mit Entfettungskonzentrat ,,aufgescharft” werden. Dadurch entsteht fur
das Prozessbad ein Nebenkreislauf, der die Badstandzeit verlangert und die Abwassermenge vermindert.

Spultechnik

Der Spulprozess hat die Aufgabe, die Flussigkeitsschicht mit den Chemikalien aus dem Prozessbad von der
Oberflache behandelter Teile mit Wasser zu entfernen. Dieser Vorgang stellt eine Verdiinnung dar, die so weit
erfolgen muss, dass ein fur die Fertigung wichtiges Spulkriterium erreicht wird. Das Spulkriterium ist das Ver-
dinnungsverhaltnis der Konzentration im Prozessbad und dem letzten Spilbad.

n Co/C= Spulkriterium
Co Q Q= Spulwassermenge (I/h)
— - V= Verschleppungsmenge (I/h)
C v n= Kaskadenzahl

Das Spulkriterium wird aus den Anforderungen der Nachfolgeprozesse festgelegt. Fur einfache Entfettungs-
prozesse 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.
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Durch die Verschleppung werden die Spilbdder permanent mit Schmutz, Ol, Reinigungsldsung und Salzen
verunreinigt. ZweckmaBig wird auch der SpUlprozess auf mehrere Spulbader verteilt, um den Verdinnungsef-
fekt zu vergréBern. Eine Spulkaskade entsteht, indem man das benétigte Frischwasser (Verdampfungsverluste)
Uber das letzte Spulbad zum Prozessbad durch alle Zonen leitet. Es entsteht ein der Verschleppung entgegen-
gerichteter Wasserstrom, der im Reinigungsbad einkonzentriert wird. Ein Kaskadensystem aus drei Spulstufen
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 Spulkaskade mit 3 Spulstufen werden
nur noch etwa 22 Liter/h Frischwasser notwendig.

Beispiel:
Liter SpUlwasser pro Liter Verschleppung
Kaskadenzahl n Spulkriterium 1.000 Spdlkriterium 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 Spilkaskade
— Mehrfachnutzung durch Spulwasserkreislauffiihrung

Sind die Verdampfungsverluste im beheizten Prozessbad gering, so ist auch zwangslaufig der Kaskadenstrom
gering und ein apparatives Spulwasserrecycling wird nétig. Dazu wird das gebrauchte Spulwasser Gber Sepa-
ratoren oder Filtration entélt und anschlieBend Uber lonentauscher oder Membranosmose entsalzt.

Spulkaskade

Verschleppung

/\ /\ /—\ Spllwassermenge

Q
““ FW
1—

lonenaus-

LJ tauscher

Separator

Q

Dampf

Separator

Konzentrator Konzentrator



wiGoL

Reinigung und Desinfektion PRODUKTE FUR DIE OBERFLACHENTECHNIK

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 Nacharbeitung oder Korrosionsschaden zu vermeiden, ist eine analytische Kontrolle des Reinigungspro-
zesses zwingend erforderlich. Je anspruchsvoller das Produktspektrum oder je héher das Produktionsvolumen,
das durch eine wassrige Reinigung vorbehandelt wird, umso intensiver sollte eine Prozesskontrolle stattfinden.

Dazu gehort eine regelmaBige Konzentrationsbestimmung der eingesetzten Reinigungschemikalien im Prozess-
bad sowie eine Verschleppungs- und Aufsalz-Kontrolle der Spilbader. Die Salzanreicherung und Verschleppung
in den Spulzonen kann in den meisten Fallen mit Hilfe elektronischer Leitwertmessgerdte genau ermittelt wer-
den. Die Konzentrationsbestimmung der Reinigungschemikalien 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 Komponenten wie z. B. Tensiden, Geruststoffen, Korrosionsinhibi-
toren oder Stabilisatoren bestehen. Die Basiskomponenten Tenside und Geruststoffe (Alkalitat) konnen sich im
Waschbad unterschiedlich verbrauchen oder durch eingetragene Verschmutzungen angereichert werden. Bisher
wurde in alkalischen Systemen die Konzentration hinreichend genau durch eine Saure-Base-Titration ermittelt.
FUr neutrale und mildalkalische Reiniger sollten Methoden zur Tensidbestimmung angewendet werden.

Methode Parameter Bestimmung Bemerkung
Titration P-Wert Reinigergerust Nur bei sauren oder
M-Wert alkalischen Reinigern moglich

Konduktometrie

Leitfahigkeit

Salzgehalt

Kontrolle der Spulbader

Potentiometrie pH-Wert Sauer, alkalisch Keine Konzentrations-
bestimmung

Photometrie Tenside Tensidgehalt Kontrolle fur Neutralreiniger

Photometrie CSB-Wert Organikgehalt Summenparameter

Photometrie Anionen ReinigergerUst Bestimmung der Konzentration

Tensidtitration Tenside Tensidgehalt Kontrolle fir Neutralreiniger

Tensiometrie Tenside Tensidgehalt Kontrolle von tensidhaltigen

Reinigern und Additiven
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1.5 Dosiertechnik

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

Die Firma WIGOL® bietet dazu ein reichhaltiges Programm an Dosiertechnik, Wartungs- und Installationsservice
an. Es werden chemisch bestandige Dosierpumpen zur automatischen Férderung des Reinigerkonzentrats mit
Messsonden oder Kontaktwasserzahlern gesteuert und in den Reinigungsprozess integriert. Der Wartungsauf-
wand ist minimal und der Verbrauch an Reinigungschemie kann optimiert werden.

Beispiele: Phosphatierung und Neutralreiniger

pH-Wert abhangige Dosierung mengenproportionale Dosierung
MNANN Frisch- 3,
il —X—e—@ | wasser |
Frischwasser X 6 7 i \F/i::ﬁchlag—
—>
<Fa [ONeXe)
v 5 Automatische
A3 Dosierpumpe
. ‘ 4
Phosphatierba @ S P Entfettungsbad
1 2

1 - Heizaggregat
2 - Umwalzpumpe
3 - Messleitung
4 - Messzelle
5 - Messumformer
6 - Dosierleitung
7 - Dosierpumpe fur Produkt
8 - Dosierleitung mit Riickschlagventil
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2. WASSRIGE TEILEREINIGUNG

2.1 Flussige Spritzreiniger

Wassrige Entfettungskonzentrate unserer VR X Produkte, die als Spritzreiniger formuliert wurden, enthalten
ein leistungsstarkes Tensidsystem, das bei Temperaturen Uber 40 °C in wenigen Minuten einen fetthaltigen
Schmutz benetzt, diesen durchdringt und von der Oberflache entfernt, ohne dabei stérenden Schaum zu
bilden. Je nach Material und Verschmutzungsgrad der zu reinigenden Oberflache kénnen 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 Gber 10. Der hohe Anteil an Alkalihydroxid erzeugt eine kréaftige Reinigung
und ermdglicht die Entfernung von festhaftendem Pigmentschmutz, verharzten Fetten und Olen sowie
hartndckig anhaftendem Schmierstoff- und Schleifmittelrtickstanden. Alkalische Reiniger finden naturlich
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 Umformole eingesetzt. Besonders fur Fertigungsteile aus Stahl oder sehr empfindlichen Leicht-
und Buntmetallen eignen sie sich optimal. Im pH-Bereich von 7 bis 10 je nach Anwendungsfall kénnen sie mit
oder ohne unterstitzendes Salzgerust aufgebaut sein.

Neutrale Formulierungen ohne SalzgerUst erhalten ihre 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 flr niedriglegierten Stahl optional wahlbar oder bereits in viele Produkte integriert.

Saure Spritzreiniger enthalten als wassrige Basis eine organische oder anorganische Saure, die kombiniert mit
Tensiden und Inhibitoren fur verschiedene Anwendungen zur Verfigung 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 flr Folgeprozesse, wie Lackierung, bestens vorbereitet. Das Einsatzgebiet saurer Reiniger
erstreckt sich aber auch auf Prozesse wie die Entfernung von Kalk- und Rostbeldgen, die sich bei Kontakt mit
hartem Wasser oder AuBenwitterung gebildet haben.
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2.2 Pulverisierte Spritzreiniger

Unsere WIGOL®-HeiBentfettungsmittel enthalten ein anorganisches Grundgerist mit einem Tensidsystem, das
fur Spritzanwendungen ausgestattet ist. Hochalkalische Produkte werden zur Entfettung von umgeformtem
Stahl mit hartnackigen Schmutzbeldagen angewendet. Mildalkalische Pulverprodukte mit hohen Silicatanteilen
kénnen 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 fir Schittgut und
Kleinteile werden Tauchanlagen bevorzugt. Fir Reinigen und Spulen gelten die gleichen Anforderungen wie
bei der Spritzreinigung. Die Trocknung, gerade korrosionsempfindlicher Teile, ist meist problematisch und
kann durch abschlieBendes Tauchen in Korrosionsschutzmittel oder Dewatering-Fluid unterstitzt werden.

Die Tauchreinigung weist generell eine schwachere Reinigungsmechanik auf. So fluhren 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 héher (30 bis 50 g/l) und
die Behandlungszeiten ldnger zu wahlen. 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 kénnen.
Somit kénnen wir Reinigungssysteme anbieten, die auch einer modernen Badpflegeeinrichtung gerecht
werden. Fur alle Tauchreiniger gilt sinngemaf das unter Spritzreinigern beschriebene Verhalten.
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2.4 Pulverisierte Tauch- und Ultraschallreiniger

Unser WIGOL®-HeiBentfettungsmittel enthalt ein anorganisches Grundgerlst mit einem Tensidsystem, das far
Tauchanwendungen ausgelegt ist. Hochalkalische Produkte werden zur Entfettung von umgeformtem Stahl
mit hartnackigen Schmutzbeldgen angewandt.
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2.5 Hochleistungsspritzreiniger

Mit dem im Folgenden aufgefiihrten Sortiment bietet die Firma WIGOL® ein leistungsstarkes Reinigungssystem
fir moderne Hochdruck-Spritzwaschanlagen mit sehr starker Badmechanik.

Die intelligenten Formulierungen 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).

Unsere Hochleistungsspritzreiniger zeigen, in Kombination mit moderner Badpflegemechanik, wie Ol-
Separatoren und Ultrafiltration, eine hohe Rickfliihrungsrate und gute Membrangangigkeit. Dadurch lassen
sich lange Badstandzeiten und minimaler Verbrauch erzielen. Die Nachdosierraten lassen sich anhand einer
analytischen Tensidbestimmung, mittels modernster Kivetten-Schnelltests im Labor oder direkt vor Ort, exakt
erfassen.

Mit den mildalkalischen Spritzreinigern ist es WIGOL® gelungen, stark alkalische Produkte bei gleich
guter Leistung erfolgreich zu ersetzen und gleichzeitig eine langere Standzeit zu erzielen. Okologisch und
o6konomisch vorteilhaft wirken sich auch die geringere Olbelastung des vorneutralisierten Abwassers und die
ausgezeichnete biologische Abbaubarkeit der eingesetzten Tenside aus.
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2.6 Emulsionsreiniger

Emulsionsreiniger sind wassermischbare Mineralélkonzentrate flr den Einsatz in wassrigen Reinigungsanlagen.

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

Emulsionsreiniger entfernen leichte Schneiddle, Allgemeinverschmutzungen sowie wassermischbare Kihl-
schmierstoffe.

Sehr oft werden Emulsionsreiniger auch als Korrosionsschutzmittel bei korrosionsempfindlichen Teilen und
Oberflachen eingesetzt. Bei dieser Anwendung wird der Emulsionsreiniger in das letzte Spulbad 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 Absplbarkeit aller Komponenten der
Reinigungskonzentrate, insbesondere der Tenside gelegt.

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

Gerade in der KLT-Reinigung zeigt sich besonders das Zusammenwirken von Chemie, Anlagentechnik, Material
und Verschmutzungen. Dies stellt hohe Anforderungen an den Anwender.

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

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

In diesen Fallen kann man durch Zugabe von Trocknungshilfen in das letzte Spulbad den Trocknungsprozess
chemisch beschleunigen, allerdings sind derartige Zusatze in einigen Féllen nicht gewinscht, in manchen Féllen
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 Werkstlcktragern, aber auch Vertiefungen auf KLT, sind verantwortlich dafur, dass eine
groBere Menge an Reinigungsmedium in die Spllbader verschleppt wird. Mogliche Konsequenzen: Rickstande
der Reinigungsmedien auf der Kunststoffoberflache und — in Folge dessen — kurze Standzeiten des Spulbads.

Auch hier liegt die Losung in erster Linie in der Anlagentechnik: Besonders von Vorteil ist eine ausreichende
Anzahl von entsprechend groBBen Spulbadern, ggf. als letzte Spulung eine Frischwasserspilung. Zusatzlich
helfen Vorrichtungen, durch die beispielsweise KLT nach dem Reinigungsbad gedreht werden, so dass das
Reinigungsmedium aus den Vertiefungen herauslaufen und in den Vorratsbehélter des Spulbads zurdicklaufen kann.

Was die Reinigungschemie angeht, zeigt die Praxis, dass es immer wieder Spezialfalle gibt, bei denen das
Reinigersystem auf das Material, die Verunreinigungen und die Anlagentechnik abgestimmt werden muss. Fr
alle diese Aufgabenstellungen steht eine breite Palette an verschiedenen Reinigern zur Verfigung.
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2.9 Basisreiniger, Tensid-Additive, Reinigungsverstarker, Entschaumer

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

In Zwei-Komponenten-Systemen werden Basisreiniger und Tensid-Additive getrennt voneinander dosiert und
analysiert. Unsere Basisreiniger sind mit allen Tensid-Additiven aus dem WIGOL®-Sortiment kompatibel. Die
Kombination der Produkte richtet sich im Wesentlichen nach der vorhandenen Anlagentechnik. So kann jeder
Basisreiniger sowohl mit Tensid-Additiven fur die Spritzreinigung, als auch fir Tauch- und Ultraschallreinigungen
Verwendung finden.
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Entfettu ngsbasis - Spritz- und Tauchverfahren
X 59 001904 | O @) Fissii | @ 1 @ | @ | @ | @ | @ | @ | 0550 35 30090 | @ ‘ensidfrei
Entfettu ngsbasis - Spritz- und Tauchverfahren
X 58 001337 O @) Fissic | @ @ | @ | @@ | @ | @ | 0230 26 209 | @ tensidfrei, besonders mild
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Tensid-Additive
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Additiv MSN 001026| O @) Fissis | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @ | 0130 26 | 20-90 | @ | Tauchverfahren
Reinigungs— - Spritz- und Tauchverfahren
verstarker M 001713 | O ©) fissis @ | @O |0 | @ | @|@®| 0320 1-10 1 20-50 | @ | g salzartigen Ablagerungen
Additiv GG 001153 | O O Fissu | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @ | 0230 2-6 | 20-90 | @ |Tauchverfahren
e - Spritzverfahren,
Additiv 81 001550 O | O Fisio @ | @ | @ | @ |@|@|@| 0230 | 26 | 2000 | @ |5EE
e - Tauchverfahren,
Additiv GG D 001721 0 | ® Aisio | @ | @ | @ | @ | @ | @ (@ 0230 | 26 | 2090 | @ [ ermher
.. - Spritzverfahren,
Additiv CH 001853 O | O Fissio | @ | @ | @ | @ |@ | @ | @[ 0105 | 13 | 5000 | @ |Proeiaien
Spritzverfahren, bei
Additiv 81 TA 001595 O | O Fusio | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @| 0230 2-6 | 20-90 | @ |Badpflege mit UF, besonders
demulgierend
L L Spritzverfahren,
Additiv GSI 001009 O ()] Fiss @ @ @ @ | @ @ @ 0,2-0,5 1-3 20-90 | © modifizierte Polysiloxane
L Spritzverfahren, besonders
Booster ES C 50 000918 O | O fiissio | @ | @ | @ | @ @ | @ | @ | 00103 | 13 | 5090 | @ | Schaumdimpfung
. . Spritzverfahren,
Netzmittel UF NS 001274 O @) Fissic | @ | @ @ | @ | @ | @ | @ | 0105 13| 5090 | @ |y gadpflege mit UF

Reinigungsverstarker, Prozessoptimierer

. Reini tarker bei
Booster PKO 001520 | @ | O Fissio | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @] 0530 | 13 | 5090 | @ oS el arker v
- Additiv bei Fett- und
GLU FL 404006 | O O Fiissio | @ | @ | @ | @ | ©O | @ | @| 0105 15 | 209 | @ | kiebstoffresten
. - Additiv bei extremen
Additiv FS 000717 | O O Fissis | @ | @ | @ | @ | O | @ |@| 0550 13 | 2070 | @ | fettablagerungen
- Additiv bei extremen
GLU FL Extra 40 40 07 O O Flassig . . . . O . . 0,1-0,5 1-3 20-90 o Fett- und Klebstoffresten
Unterstlitzung der
DemU|gator 00 16 46 Flussi 0,05-1,0 1-10 | 40-85 Demulgierfahigkeit zur
9 9 g
VR X P1 Badstandsverlangerung
Entschaumer

Als Entschdumer werden Kaltentschdumer oder Additive fUr die Spritzreinigung angeboten. Kaltentschdumer
sind in groBer Verdiinnung hochwirksam, kénnen aber bei einer Anreicherung im Waschbad zu stérenden
Beldagen auf den Fertigungsteilen fihren. Deshalb empiehlt sich bei Schaumproblemen generell eine Anhebung
der Prozesstemperatur und Zugabe von Schaumdampfern auf Basis von Tensiden.

Al Spritzverfahren, geeignet
IndUStr,!e 0012 31 Flussig 0,01-0,2 1-3 | 20-90 fur Koagulierungsbader und
entschaumer A Abwasseranlagen

. Hochleistungs-
ntirtoam Flussig 0,01-0,05 | 10-20 | 40-90 Kaltentschdumer mit
Antifi SDI 40 39 22 [ Itentsch
modifizierten Polysiloxanen
Antifoam S 4039 99 Flissig 0,01-0,02 | 1-3 | 20-90 Kaltentschaumer,

siliconhaltig, Konzentrat

Industrie-
entschaumer
Industrie-
entschaumer 00 1093
Extra Stark

Kaltentschdumer,
siliconhaltig

O |00 | O
® | O | O
e 6|0 o
o o0 o
o o0 o
o o0 o
e 6|0 o
o o0 o
o o0 o
SN N IR

00 00 27

Flussig 0,02-0,04 1-3 20-90

Kaltentschdumer,

Flissig siliconhaltig

0,01-0,02 1-3 20-90
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Antifoam K . Kaltentschaumer mit
Industrie 0016 33 © o i 1 @ | @@ @ @@ @ 0000015 15 2090 | @ modifiziertem Polysiloxan
Spritzverfahren,
Antifoam KH 404000 O O Fissu | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @ | 001-01 1-5 | 20-90 | @ |Schaumdémpfung
im Kaltbereich

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, kénnen aber diesen Prozess
nicht ganzlich verhindern.

Je nachdem wie der Belag aufgebaut ist muss mit sauren oder alkalischen Reinigungskonzentraten gearbeitet
werden. Oftmals gentigt es auch das Ublich verwendete Reinigungskonzentrat in einer wesentlich héheren
Konzentration einzusetzen, wobei die Reinigungsanlage fir mehrere Stunden im normalen Reinigungspro-
gramm betrieben wird, ohne jedoch mit Teilen bestlickt zu sein. Bei extremen Ablagerungen sollte ein spezielles
Reinigungssystem zur Verwendung kommen.

Je nach Art der Verschmutzung gibt es von WIGOL® fiir die Grundreinigung Ihrer Reinigungsanlage eine spezielle
Anwendungsvorschrift mit detaillierter Beschreibung der einzelnen Reinigungsschritte.
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. o Entf krustet
Entfettungsbasis RGA| 00 1251 | O | O sy | @ | @O |© | @|@| @] 2080 |120240| 309 | @ oTatj;ng:Snvgoennver rusteten
Entphosphatie— Entfernung von
001152 Flussig 5,0-10,0 | 120-240 | 50-80 fest anhaftendem
rungskonzentrat o O 6 Cl0C0/0 0 o Phosphatschlamm
CIP Reiniger Entfernung von verkrusteten
. 40 60 08 Fliissig 1,030 | 20-45 | 20-85 Olablagerungen,
Alkalisch NS O O 6 OC0C0/0 0 o besonders schaumarm
Entkalker fir Edelstahl| 302002 | O | O Fisio | @ [O | @ | © | @ | @ | @ | 100150 | 60120 | 2040 | @ | Femung o fokarhoen
gm0 [001808| 0 | O [l s |@ |0 @] 0| @@ @] 00| || @ |
Entkalker fur 00 05 41 0 o) Fissio | @O | @O | @ | @] @] 50100 30-60 | 2040 | @ Entfernung von kalkartigen
Edelstahl Extra Stark o Belagen — Phosphorsaure
O trifft nicht zu © bedingt @ trifft zu pH-mildalkalisch B pH-alkalisch B pH-neutral B pH-sauer mineralisch
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3. KORROSIONSSCHUTZMITTEL UND NACHSPULUNG

Unsere wassermischbaren Korrosionsschutzmittel enthalten wirksame organische Inhibitoren, die unlegierten
Stahl oder Guss durch einen ultradlinnen Film temporar vor Oxidation (Rost) schiitzen. Gegenuber filmbildenden
Systemen auf Mineral6l- oder Wachsbasis fihren Dinnschichtsysteme nur zu geringen Beeintrachtigungen
der weiteren Be- oder Verarbeitungsschritte der WerkstUcke.

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
verdlinnten wassrigen Ldsung. Die verwendeten Rohstoffe unserer Korrosionsschutzmittel sind hinsichtlich ihrer
Wirkung sorgfaltig ausgewahlt und nach dem heutigen Kenntnisstand als 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 Spulzonen einer Waschanlage. Dadurch wird eine
wassrige Reinigung fur einige unedle Stahllegierungen erst maéglich.

Nachspulmittel werden sauer oder neutral angeboten. Saure Produkte werden Gberwiegend zur Neutralisation
nach einer alkalischen Entfettung in das Spilbad 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. Beldge bilden sich bei Einsatz von nicht entsalztem
Stadtwasser als Prozesswasser. Durch eine permanente Zugabe von Nachspulmitteln wird ein haufiger
Anlagenstillstand, fir Reinigung und Entkalkungsintervalle der Vorbehandlungsanlage, vermieden.

Neutrale Nachspulmittel besitzen nicht nur eine belagsverhindernde Wirkung, sondern unterstitzen auch den
Reinigungsprozess, 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 Filmaufriss fihren. Das zugrunde
liegende Prinzip der hydrophoben Nachspulung ist bei Produkten aus der Autowasche, wie zum Beispiel bei
Autokonservierern und Trocknungshilfen, bekannt.
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KOI’I’OSiOﬂSSChUtZ L schaumarm, speziell fur
fur Buntmetalle 00149 | @ (@) fisse | Q| @ | @ | @|O|O|O| 0530 13 20-85 | © | puntmetalloberflachen
Pressol . Film bildend,
Korrosionsschutz 000999 o o fise |1 © | @O |0 |0 |0O]|O] 0530 oA 20-70 | © fur Dichtigkeitsprifungen
Korrosionsschutz . temporarer Korrosionsschutz
AF 03 00 16 41 o @) Fisse | Q| @|O|O©|O|O|O| 0540 13 3085 | @ besonders schaumarm
Emulsionsreiniger ) wassermischbar,
NN 0015% | @ | O fisig |1O | @ | @|O|O|O|O 20100 13 | 4070 | O | piidet sligen Schutzfilm
KOI’I’OSiOﬂSSChUtZ L schaumarm, hervorragende
MU-HE 001712 [ ) O fisic | @© | @ O[O |O|O|O| 0140 1-3 4085 | © Kriech- und Kapillarwirkung
i temporarer Korrosionsschutz
Korrosionsschutz 00 14 28 Fliissig 0,05-4,0 1-3 50-85 fur fleckenfreie Oberfléchen,
AF 02 icht klebend
nicht kleben
. Lo lackierfahig, Dosierung in
Korrosionsschutz AF | 001245 | @ | O fise | © | @O |O|O[O|O| 0540 | 13 | 508 | © ||epte spilzone
Trocknungshilfe 00 14 60 s 00510 | 13 | s080 pH-Wert neutrale
W 25 N O O g | @O @ @@ | @@ 00T @) Trocknungshilfe mit Tensiden
Nachspulmittel 0011 95 Fltissi 0510 13 20-90 Hartestabilisierung und
FE N O O AN AN BN BN BN BN BN J o L Vermeidung von Fleckbildung
Nachspulmittel . Trocknungshilfe
KS 001073 O O Fisss | @O @ @ | @ @| @] 0210 1-3 50-90 | @ mit Tensiden
NachspUImitteI 00 17 44 Flissi 02-10 13 50-90 Trocknungshilfe, speziell fir
K NS O O =2 JEOAN BN BN BN BN J e @ | (unsistoffoberflachen
&/o;l(()nungshllfe 001220 | O O Fiissis | @O | @ | @ | @ | @] O | 00510 1-3 | 3575 | OO |Trocknungshilfe mit Tensiden
Nachspulmittel 0007 12 Flissi 005-05 13 20-90 Hartestabilisierung und
FE O O AN JEORN BN BN BN BN J ! ! L Vermeidung von Fleckbildung
Passivierungsmittel S| 000349 | O | O Fissg | @O | @|© | @|@|@| PH7-8 | 13 | 2070 | @ |pH-Wert-Regulierung
FO Protektion 805022 | @ | O Fiissg | © | @|©|©|O|O| O] 4imy | oA | 2040 | O |slhaltiger schutzfiim
Korrosionsschutz o unver- dunnflussiger, dlhaltiger
O Extra 00 16 62 [ ] @) fiise | Q| @|O©|O|O|O|0O dinnt oA 2040 | O Schutzfilm
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4. GLEITSCHLEIFEN

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

Der Bearbeitungsprozess wird durch die Zugabe eines wassrigen Gleitschleifmittels unterstitzt und verbessert.
Es hat dabei die Aufgabe die Oberflachen der aneinander reibenden Kérper zu benetzen, zu entfetten und
den entstehenden Metallabrieb auszutragen. Nebenbei verhindert der bei der Gleitbewegung entstehende
Schaum auch einen zu schnellen Verschlei3 der Schleifkérper und reduziert die starke Gerauschentwicklung
der Anlage auf ein ertragliches MaB3.
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. bei extremen
@GS 80 001030 O () Fissis | @ | @O |© | @ | @ | @ | 0530 1-3 20-50 | O Verschmutzungen
- fiir korrosionsempfindliche
GS 80 R 001032 | @ (] Fisig | @© | @|O|©|O|O|O|0207| 15 | 2040 | O | 1iie
- ~ . . fur Kreislauffihrung geeignet,
GS WZF 05 NS 001537 [ ) O fissis @ @ @ @ | @@ | @ 0530 15 2050 | @ besonders schaumarm
Flussig 0,5-3,0 1-5 20-50 Ur Kreislauffihrung geeignet
GS WZF 05 00 14 63 | f lauffiih
GS WZF 001365| @ O Fissis | @ | @ | © | @ | @ | @ | @|0230| 1-5 | 2050 | @ | firKreislauffihrung geeignet
hohe Schmierfahigkeit,
GS TR 00 07 57 [ ) O Fissig | © | @ ©O 1 @[ O[O | O (0210 1-5 20-40 | O | bei korrosionsempfindlichen
Teilen
GS MDT 001328 [)) @) Fissi | @ | @1 O @ | @ | @ | @ | 0210 1-5 20-40 | O | speziell fur Buntmetalle
L hohe Schmierfahigkeit,
GST 00 07 36 O O Fissio | @ @ | @ | @ | @ | @ | @ |02-1.0 15 2040 | @ universell einsetzbar
GS MD 001325 O O Fissio | @ | @ | © | @ | @ | @ | @|0210]| 15 | 2040 | @ | gute Schmierfahigkeit
- - ) : gute Schmierféhigkeit,
GS MDR 00 1327 . O Fliissig 0 . O . O O O 0,2-1,0 1-5 20-40 O mit Korrosionsschutz
GS 46 H 001506 | O @) Fissis | @O | @ @ | @ | @ | @|02-1.0| 15 | 2040 | @ | mitaufhellender Wirkung
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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 schiitzende Oxidschicht neu ausgebildet. Gebeizte
Metalloberflachen sind deshalb sehr gut flr weitere Beschichtungsprozesse wie Lackierung oder Klebung
vorbereitet und es resultiert eine ausgezeichnete Haftung. Auch wirden viele galvanische Beschichtungspro-
zesse ohne vorheriges Beizen nicht funktionieren, da erst das Beizen zu einer Aktivierung der Oberflache flhrt.

Zum Beizen von Eisen und legiertem Stahl enthalten unsere Produkte spezielle Gemische von inhibierten
Mineralsauren. Die Produkte gewdhren einen wirtschaftlichen Prozess, ohne dabei eine nachteilige Was-
serstoffversprodung beflirchten zu missen. Buntmetallbeizen sind ebenfalls sauer und werden zur Glanzbildung
und zur Entfernung von schwarzen Oxidbeldgen auf Kupferlegierungen verwendet. Die Leichtmetalle Zink und
Aluminium kénnen je nach Anwendungsfall in stark saurer wie alkalischer Lésung gebeizt werden. Dabei
erzeugen saure Beizen meist gldnzende und alkalische Beizen eher mattwei3e Oberflachen.
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AC-Abbeizmittel 000970 | O O Puve | @ @O |© | @®| @ | @ | 50200 | 60180 | 20-90 | O | Entfernung von Oxidschichten
Entroster o o
. 001200 O O Fissis | @ | @ | O | © | @ | @ | @ | 50200 | 60-180 | 20-90 | @ |Entfernung von Oxidschichten
Alkalisch
Booster Entfernung von Oxidschichten
Flussig 5,0-10,0 1-3 50-90 auf Stahloberflachen,
001520 Iissi f Stahloberflach
PKO besonders materialschonend
Booster Entfernung von Oxidschichten
001840 | O O Fissio | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @ | 50100 1-3 50-90 | @ | auf Stahloberflachen nach
TE dem thermischen Entgraten
Booster Entfernung von Oxidschichten
001881 | O O Fissio | @ | @ | @ | @ | @ | @ | @ | 50100 1-3 [ 50-90 | @ | auf Stahloberflichen nach
TE Plus dem thermischen Entgraten
. H5 5 Additiv zur pH-Wert
Aktivator TE 001807 | O O Fissio | @ | @ | @ | @ | @ @ | @ P 7% 1-20 | 40-90 | @ | Einstellung beim Einsatz von
! Booster PKO Extra
Entfernung von
Flussig 5,0-10,0 5-10 20-50 Oxidschichten,
Kaltentroster 00 10 68 | fermunc
KEZ Basis: Zitronensaure
Kaltentroster 601003 | O O Fissio | @ | © | @ | O | @ | @ | @ | 20.0-30,0 | 30-180 | 20-40 | @ | Entfernung von Oxidschichten
Alubeize o -
001123 O O Fissig | O | © | @ | O | @| O | O | 50-300 | 60-180 | 20-50 | O | Entfernung von Oxidschichten
Extra Stark
Ealtentroster 601005| O O Fissig | O | © | @O | @ | @ | @ | 5.0-200 | 30-180 | 20-40 | O | Entfernung von Oxidschichten
Beizpaste fur . unver- Entfernung von
Edelstahl 001235| O O Pastts @ |© | ©O|O | @|O©|O| gunnt 30-90 | 1030 | O | Verzunderungen und
elsta Oxidationsprodukten
\E;\flzzmlttel 000900| O O Fissio | @ | @ | @ | O | @ | @ | @ | 50300 | 520 |20-60 | O |vor der Phosphatierung
Messingbeize 000990 | O O Fissig OO0 | @ | @ | © | @]200-600 | 530 2040 | QO |[freivon Salpetersaure
Edelstahlbeize 001136 O | O Fussis | @ |© | © | O | @] © | O 300500 1030 | 10-30 | O |Badbeize fur Edelstahl
Kaltentroster 60 10 06 Fldssi 50200 | 30-180 | 20-40 bei dicken Oxidschichten auf
EK O O s9|10|@|O|0C|@|®|0® ! ! O Stahloberflachen
O trifft nicht zu © bedingt @ trifft zu pH-mildalkalisch B pH-alkalisch B pH-neutral B pH-sauer mineralisch
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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 Gehdnge, Warentrager, Gitterroste und andere Zubehor-
teile 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
auszuwahlen.

Als chemische Entlackungsmittel werden drei Produkte angeboten. Dies sind zum einen wassrige alkalische
HeiBentlackungsmittel, die Gberwiegend fir Stahlwerkstoffe angewendet werden. Zum anderen handelt es sich
um organische Lackldser, die Gberwiegend 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 auBBen nach innen aufgeldst und es entsteht ein feinpigmentierter Lackschlamm.
Fur spezielle Lacktypen und Metalllegierungen, z.B. aus Aluminium, stehen auch saure Produkte zur Verfliigung,
die ebenfalls zu guten Ergebnissen flhren.
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g von Lacken im
e 000970 | O e | @ | @[O0 |©|@|@| @] 520 60180 | 2090 | O | fiemend ton
Kaltentlacker fur Entfernung von Lacken i
P _ _ ~ g von Lacken im
Metallteile 902005| O Fissio | @ | @ | O | @ | O | @ | @ | 50100 | 30-180 | 2075 | O |1 FE2 vy

Entfernung von Lacken
im Tauch-, Sprth- und

Farb- und Klebstoff-

unver-

o |0 O |0

entferner KGS 001880 | O O fisis @ @ @@ O O @ diinnt 10-180 | 1035 | O Wischverfahren,
kennzeichnungsfrei
Pigmentpastenléser . Entfernung von Pigmentpasten
RWO 00 18 06 Flissig . . . O D . . 50-100 | 30-180 | 20-80 im wéssrigen Verfahren
- - unver- Entfernung von Lacken im
Graffiti Entferner 001322 Flissig dunnt | 12730 | 1030 Sprith- und Wischverfahren
O trifft nicht zu © bedingt @ trifft zu pH-mildalkalisch B pH-alkalisch B pH-neutral B pH-sauer mineralisch
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7. PHOSPHATIERUNG

Die Behandlung mit Eisenphosphatierungsmitteln erzeugt auf Stahl- und Gussteilen eine dinne Phosphat-
schicht. Sie schiutzt die Oberflaiche wahrend und nach der Vorbehandlung vor Korrosion und dient ohne
Beschichtung als temporarer Lagerschutz. Die Eisenphosphatschicht stellt einen ausgezeichneten Haftgrund
und Korrosionsschutz flr nachfolgende organische Beschichtungen dar.

Sie wird Uberwiegend flr Fertigungsteile im Innenbereich ohne AuBenwitterungseinfluss angewen-
det. Moderne Eisenphosphatierungen wurden jedoch standig verbessert und der Korrosionsschutz ei-
ner 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.
Ihre Zusammensetzung variiert mit den Prozessbedingungen und den Phosphatierchemikalien. Das
Schichtgewicht betragt 0,2 - 1,0 g/m?, was einer Schichtdicke von 0,15 - 0,8 um entspricht. Je nach Schichtdicke
und Produkt kénnen die phosphatierten Oberflachen die verschiedensten Farbungen von gelb bis blau irisie-
rend, gold oder grau annehmen.

Voraussetzung flur eine einwandfreie Phosphatierung und Lackhaftung ist eine grlindliche Reinigung der
Metalloberflache. Dies kann in einem getrennten Bad oder im gleichen Bad zusammen mit der Phosphatierung
erfolgen. Bei normalen Befettungen reicht meist die kombinierte Reinigung und Phosphatierung im sauren
Milieu (3-Zonen-Anlage, Eisenphosphatierung — Spulen — Spulen) aus. Bei starker Verschmutzung sind zwei
hintereinander geschaltete Phosphatierbader vorteilhaft (4-Zonen-Anlage). Bei schwieriger Verschmutzung
empfiehlt sich eine getrennte alkalische oder neutrale Vorentfettung mit Zwischenspulung (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 10-20 g/Liter und einem
Spritzdruck von 1-3 bar nicht weniger als 1,5 min in der Regel 2-3 min betragen. Ein pH-Wert von 4,0-5,5 ist
unbedingt einzuhalten. Voraussetzung fir eine gute Qualitat der nachfolgenden Beschichtung ist auBerdem
die grtndliche Spulung mit Brauchwasser und zum Schluss mit vollentsalztem Wasser. Zur Wassereinsparung
wird eine Kaskadenflhrung und zur Standzeitverlangerung werden Olabscheidevorrichtungen empfohlen.

Zur Badkontrolle werden pH-, Leitwert- und Gesamtsdauremessungen herangezogen. Die Nachdosierung
von Produkten zur Eisenphosphatierung wird am sichersten Uber eine pH-Wert gesteuerte, automatische
Dosierpumpe gewahrleistet.
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7.1 Eisenphosphatierung
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7.2 Nachspltlung, Inaktivierung, Passivierung
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7.3 Entphosphatierung
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8. MEMBRANREINIGUNG

Die richtige Membranpflege gewahrleistet einen effizienten Betrieb der Membrane und verbessert somit den
Wirkungsgrad der Anlage. Die WIGOL®-Produktgruppe zur Membranpflege umfasst ein praxisbewahrtes
Sortiment an alkalischen und sauren Membranreinigern, Reinigungsverstarkern und Konservierungsmitteln.

Zum Leistungsumfang des WIGOL®-Servicespektrums kommen driiber hinaus langjahrige Ehrfahrung, fundierte
anwendungstechnische Beratung sowie Unterstltzung bei der Fehlererkennung in Membransystemen.

8.1 Alkalische Membranreiniger
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'I:l/IICI’O| '_\l_/“X 41 28 07 Flissig 2,0-5,0 30-60 | 20-80 | Natriumhydroxid/Kaliumhydroxid, frei von EDTA und NTA

Uissig
::T“CI’O| II\\AAZ\T Pl 41 28 11 Flussig 1,5-3,0 30-60 20-80 | Kaliumhydroxid, mildalkalisch

ussig us
Microl Mix 41 28 01 Pulver 0,5-2,5 30-60 20-80 | Natriumhydroxid, Pulverprodukt
N
MlCl’Ol Mix 41 28 05 Flisig 103.0 30-60 20-80 Natriumhydroxid, tensidfrei, sehr gut geeignet

zur alkalischen Nasskonservierung
Flussig
MICl’Ol 00 15 39 Fliissig 1,0-1,5 20-40 20-50 Natriumhydroxid/Natriumhypochlorit
CL Ext
Xtra

8.2 Reinigungsverstarker
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Reinigungsverstarker i .
B 000112 Flussig 0,3-2,0 30-60 20-90 | gegen extreme Ablagerungen, EDTA-haltig
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8.3 Saure Membranreiniger
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9. SONDERFALLE

9.1 Verdampferreiniger

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

Verdampfer sind eine technische Losung fir:

* Reduzierung von Abwassermengen und Entsorgungskosten
* Kreislaufwasserfihrung 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 Wandungen der
Verdampfer unvermeidlich ist. Diese Ablagerungen reduzieren den Wirkungsgrad der Anlage und bewirken
einen Anstieg des Energieverbrauchs.

N
= 5 “ :
(] < 7] f=
=] (] =~
g £ a =) L N oY g
2 £ < 3 € |® |& S 3 c
£ 5 S| o = |8 |5|2|% Sk £ |2
1 £ c e a— [ © = E [ - —E N - N
.Y ] © vl v - g — E ,}ﬂ E + € [Te) -
2% X c 22 |€ n |ZT|E|le |2 |5 © O ag |8
SN = = = |0 = [] © S [= c = g P € = 2
t o t c Ol ° - |82 |53|53|e |2 |E@® g o |[.£
< o < wyY| o i w ) < mn (X 4 O |w s = 0 w
Verdampferreiniger . bei 6ligen Verkrustungen und
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Alkalisch RGA P
\S/\?\;(;ampferrelnlger 001737 O Fissis | @ | O @10 | @ @ | @ 5,0-10,0 60-90 | bei anorganischen Ablagerungen

9.2 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. Dartber hinaus lassen sich durch die Trennmittel auch
gezielte Oberflacheneffekte erzielen.

Trennmittel werden auf Basis von Wachsen, Mineraldlen, Metallseifen, organischen Fetten oder Siliconélen
formuliert. Die am haufigsten verwendete Applikation ist das Versprihen auf die Form. Nur selten werden
Verfahren wie Aufpinseln oder Tauchen verwendet.
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9.3 Biocide

Bei den nachstehend aufgeftihrten Produkten handelt es sich um Biocide mit verstarkt bakterizider Wirkung far
Brauchwassersysteme aller Art sowie Kihlkreisldufe, Gaswaschanlagen, Klimaanlagen und Sprinkleranlagen.

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

Durch minimale Zugabe der desinfizierenden Wirkstoffe werden die Mikroorganismen im Wasser zersetzt und
gleichzeitig die Nahrstoffgrundlage fir das Mikrobenwachstum entzogen.
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9.4 Reiniger auf Basis von Kohlenwasserstoffen

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

Neben dem Kaltreiniger UW 1001, dem Standardprodukt, das fur eine breite Vielfalt von Anwendungen
eingesetzt werden kann, stehen weitere Produkte zur Verfligung, die spezielle Zusatzstoffe enthalten und fur
differenzierte Problemlésungen herangezogen werden kdnnen.
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9.5 Kaltreiniger-Ersatz, VOC-frei und ohne Gefahrstoffkennzeichnung

Bei den nachfolgend aufgefiihrten Produkten handelt es sich um umweltfreundliche Alternativen zu den traditionell
eingesetzten Kohlenwasserstoffen. Die Reiniger werden in erster Linie im Tauchverfahren, in Pinsel-Waschtischen
oder manuell verwendet.
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O trifft nicht zu © bedingt @ trifft zu pH-mildalkalisch B pH-alkalisch B pH-neutral B pH-sauer mineralisch

9.6 Mess- und Regeltechnik, Dosieranlagen, Mischeinrichtungen,
Chemikalienraum

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

Hinweise Uber VorsichtsmaBnahmen, Erste Hilfe sowie Lagerung entnehmen
Sie bitte unseren Sicherheitsdatenblattern und unserer Betriebsanweisung. Die
Angaben dieses Merkblattes entsprechen dem heutigen Stand unserer technischen
Kenntnisse und Erfahrungen. Sie stellen keine Garantien dar, sondern sind vielmehr
unverbindliche Rahmenangaben. Sie garantieren insbesondere keine bestimmten
Eigenschaften oder keine Eignung fir einen konkreten Einsatzzweck. Sie befreien
den Verwender wegen der Fllle méglicher Einflisse bei der Anwendung unserer
Produkte nicht von Prifungen und entsprechenden VorsichtsmaBnahmen. Etwa
bestehende gewerbliche Schutzrechte sind ggf. zu berlcksichtigen.

Samtliche Produkte sind speziell fiir den industriellen Einsatz entwickelt und
entsprechen den gesetzlichen Bestimmungen sowie dem Stand der Technik. Ausgabe W2023/4020
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Reinigung und Desinfektion

OBERFLACHENTECHNIK

- wassrige Spritzentfetter > wassrige Tauchentfetter - Korrosionsschutzmittel

- Gleitschleifen - Phosphatierung - Membranreiniger

- Abwasserbehandlung - Entphosphatierung - Kunststoffreinigung
INDIVIDUELLE Entwicklung, Produktion und Vertrieb richten sich nach den individuellen
PROBLEMLOSUNG Anforderungen unserer Kunden. Fir WIGOL® und seine Mitarbeiter ist

die Lésung von Spezialproblemen sowie die Produktentwicklung fur
Nischen aufgrund des mittelstandischen Charakters des Unternehmens
Ziel und Richtung aller Aktivitaten. Wir entwickeln fur Sie Produkte,
mafgeschneidert auf Ihren Anwendungsfall.

WASSER- UND - Produkte fur - Produkte fir > Abwasserbehandlungs-
Membranfilteranlagen Umkehrosmoseanlagen mittel
ABWASSERTECHNIK

ALLGEMEININDUSTRIE - Gebdudereinigung - Krankenanstalten - Heizung / Klimatechnik
- Kommunen, Haushalte = Bé&derwesen - Baugewerbe
- Speditionen, Fuhrparks > GroBkichen/ Kantinen - Druckindustrie
KOSMETIK- UND - Reinigung von: - Tablettenpressen - Verpackungsmaschinen
- Produktionsanlagen > Dragierkesseln - Oberflachen
PHARMAINDUSTRIE
NAHRUNGSMITTEL-/ > Schaumreiniger > Desinfektionsmittel - Pressenreinigung
A - Rauchharzléser - Flaschenreinigung - Oberflachenreinigung
GETRANKEINDUSTRIE > Fettloser - Bandschmierung - Desinfektion
> Kalkldser - CIP-Reinigung > Etikettierleime

WIGOL® W. STACHE GMBH « CHEMISCHE FABRIK

Bensheimer/Textorstral3e * 67547 Worms

Telefon + 49 (0)62 41/41 41-0 » Telefax + 49 (0) 62 41/41 41 - 41
E-Mail: kontakt@wigol.de

Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001:2015 ¢ WHG - Fachbetrieb

Mehr Informationen im Internet unter www.wigol.de



