CHEMAWARE-

EIN VERGLEICH ZWISCHEN
LOSEMITTELREINIGUNG UND
WASSRIGER REINIGUNG



Was ist besser fir die Metallreinigung geeignet - Lésemittel oder wassrige Reiniger?
Die Wahrheit ist, beides sind effektive Reinigungsmethoden, und die Antwort hangt vom
jeweiligen Kontext ab. Da wassrige und losemittelbasierte Reinigungssysteme vollig
unterschiedlich arbeiten, kann je nach den technischen Sauberkeitsanforderungen, den
zu reinigenden Komponenten und den Verunreinigungen das eine Reinigungssystem in
bestimmten Situationen effektiver sein als das andere.

Um die richtige Reinigungslosung fiir lhre Anwendung zu identifizieren, miissen Sie
verstehen, wie sich diese beiden Methoden in ihrer Arbeitsweise unterscheiden. Und nicht
nur das - Gesamtbetriebskosten, Sicherheit und Nachhaltigkeit sind ebenso wichtige
Aspekte, die in einer abgerundeten Beurteilung berlcksichtigt werden sollten.

Dieser Leitfaden bietet einen grundlegenden Vergleich zwischen den beiden Methoden in
einigen Kernbereichen, um Sie bei lhrer Entscheidung fiir die Metallreinigung zu unter-
stitzen.
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WELCHE REINIGUNGSMEDIEN HABEN EINE
BESSERE BIOLOGISCHE ABBAUBARKEIT?

Per Definition bedeutet biologisch abbaubar, in der Lage zu sein, durch
biologische Mittel, insbesondere Bakterien, wieder in elementare
Bestandteile zerlegt werden zu konnen. Die biologische Abbaubarkeit hangt
von der Formulierung und den Inhaltsstoffen ab.

LOSEMITTEL o WASSRIGE REINIGUNG

Einige modifizierte Alkohole sind nach Nicht alle Produkte auf Wasserbasis sind

den im Rahmen der REACH-Registrie- biologisch abbaubar. Die iberwiegende

rung durchgefiihrten Tests als biologisch Mehrheit der wasserbasierten Reiniger

abbaubar eingestuft (Methode: OECD enthalt Tenside, Biozide, Komplex-

301 E; Bewertung: Leicht biologisch bildner, Farbstoffe, Duftstoffe usw. Viele

abbaubar). dieser Verbindungen sind biologisch
nicht abbaubar und kénnen je nach
Konzentration schadlich fiir Fauna und
Flora in Oberflachengewassern sein.

Da Feststoffe oft nicht biologisch abbaubar sind, muss der Reiniger - auch wenn er an sich
biologisch abbaubar ist - trotzdem fachgerecht behandelt und entsorgt werden.




WIE FUNKTIONIERT DIE REINIGUNG?

Losemittel- und wassrige Reinigung funktionieren auf vdllig unterschiedliche Weise.

Lésemittel ermdglichen die chemische Auflésung von Olen, Fetten und Feststoffen in

der Reinigungslosung, wahrend wasserbasierte Reinigungsmittel Verunreinigungen
emulgieren und einkapseln, so dass sie weggespiilt werden kdnnen.

LOSEMITTEL

Losemittel l6sen Verschmutzungen in
der Reinigungslosung auf. Mit anderen
Worten: Verschmutzungen werden in
den Losemitteln verdiinnt. Metallteile
werden in ein Losemittel getaucht (oder
gespritzt), das durch Filtration und
Destillation kontinuierlich aufbereitet
wird. Die Reinigungsleistung kann durch
Mechanik, z. B. durch den Einsatz von
Ultraschall, weiter verbessert werden.

Die Teile werden dann einer Dampf-
reinigung unterzogen, bei der reiner
Losemitteldampf die gesamte Ober-
flache einschlieBlich winziger Locher
erreicht, an den zu reinigenden Teilen
kondensiert und so praktisch jeden
Restolfilm entfernt. Die gereinigten Teile
werden dann nach einem (Vakuum-)
Trocknungsprozess trocken entnom-
men.

Losemittel sind universell mit
verschiedenen Metallarten kompatibel
und generell fir ein breites Spektrum
an Verunreinigungen geeignet.

WASSRIGE REINIGUNG

Die wassrige Reinigung basiert auf
chemischen Zusatzen und Rihrwerken.
Reinigungsmittel, Detergenzien, Tenside,
Emulgatoren oder Puffer werden dem
Wasser zugesetzt, um die Reinigungs-
leistung zur Entfernung von Verunreini-
gungen zu erleichtern und zu verbessern.
Der Prozess kann auch durch Warme,
Rihren und Zeit unterstitzt werden.

Nach mehreren Waschstationen folgen
Spulbader, um eventuelle Riickstande
zu entfernen. AnschlieBend werden
die Teile mit Heizungen oder Geblasen
getrocknet.

Wasserbasierte Reiniger sind in der
Regel Konzentrate, die dem Wasser
zugesetzt werden. Sie sind oft ., schmutz-
spezifisch”, d. h. die Reinigungsmittel/
Chemikalien missen auf die Verunreini-
gungen und die zu reinigenden Metall-
arten abgestimmt sein.




WIE GROSS IST DIE UMWELTBELASTUNG?

Jedes Reinigungssystem hat seine eigenen Umweltauswirkungen, die sich

auf unterschiedliche Weise zeigen. Verschiedene Faktoren, wie der Einsatz

von Chemikalien, Wasserverbrauch, Energieeinsatz, Recyclingpotenzial und
Abfallhandhabung, sollten beriicksichtigt werden.

LOSEMITTEL

Losemittel haben ein gutes Trocknungs-
verhalten und sie konnen leicht in schwer
zugangliche Raume eindringen. Diese
Eigenschaften konnen aber auch Risiken wie
Emissionen in die Luft oder das Eindringen
in den Boden mit sich bringen. Der Einsatz
moderner, geschlossener Anlagentechnik

in Kombination mit einem geschlossenen
Losemittelfordersystem ist daher der Schlis-
sel fir einen emissions- und verschittungs-
freien Transport, Lagerung und Handhabung
von Losemitteln.

Bei der Losemittelreinigung werden keine
Heizungen oder Gebldse bendtigt, da die Teile
aufgrund des Vakuums problemlos trocken
aus der Reinigungsanlage kommen. Wahrend
fir den Betrieb der Anlage unter Vakuum
Energie bendtigt wird, senkt dies auch die
Siedepunkte der Lésemittel, wodurch deren
Verdampfung beschleunigt wird und eine
schnelle Trocknung der Metallteile innerhalb
einer kiirzeren Zykluszeit mdglich wird.

Da Losemittel durch die eingebaute Des-
tillation in einer geschlossenen Reinigungs-
anlage kontinuierlich recycelt werden
kénnen, fallt weniger Abfall an. Zahlen

der Europaischen Union' zeigen, dass die
modernsten Lésemittelsysteme mit zeit-
gemaBem Losemittelmanagement 100 kg Ol
mit weniger als 15 kg Losemittel entfernen
konnen (durch Prozessoptimierung kann der
Losemittelverbrauch noch weiter gesenkt
werden). Zum Vergleich: Um 100 kg Ol zu
entfernen, wird in einem wasserbasierten
System ca. 100 kg Reiniger verbraucht.

WASSRIGE REINIGUNG

Wasser wird oft mit ,.,griin sein” in
Verbindung gebracht, jedoch sind nicht alle
wassrigen Reiniger biologisch abbaubar.
Auch Wasser selbst ist eine immer
wichtigere, endliche Ressource.

Der Energieverbrauch in einem wasser-
basierten Prozess kann aufgrund des
Energiebedarfs fiir den Betrieb von
Hochdruckpumpen, die Erwarmung des
Reinigungswassers, die Trocknung der
Metallteile sowie die Aufbereitung und
Reinigung des verbrauchten Wassers zur
Wiederverwendung oder Entsorgung er-
heblich sein.

Der typische horizontale Aufbau erfordert
auch mehr Platz und damit mehr Strom fir
den Betrieb.

Als relativ langsam trocknender Reiniger
bendtigt Wasser die 10-fache latente Ver-
dampfungswarme (2259 J/g) im Vergleich
zu Lésemitteln (200-300 J/g).

Der Abfallstrom besteht aus Olen so-
wie verunreinigtem Wasser und muss
ordnungsgemaf behandelt werden:

o Olriickstande (als Altdl zu entsorgen)

e Abwasser muss oft vor Ort behandelt
werden, bevor es in die kommunale
Klaranlage eingeleitet wird. Das Ab-
wasser kann jedoch wiederverwendet
werden, wenn vor Ort geeignete Einrich-
tungen zur Reinigung des verwendeten
Wassers vorhanden sind.

" Dienstleistungen fiir chemische Produkte in der Europaischen Union, Europaische Kommission, Januar 2006




WIE HOCH SIND DIE BETRIEBSKOSTEN?

Die wahren Betriebskosten hangen sowohl von den Anschaffungskosten - Reinigungsanlage,

Installation und Nachriistung - als auch von den Betriebskosten, einschlieBlich Chemikalien,

Energiekosten, Prozesssteuerung, Badwechsel, Stellflache, Entsorgungskosten und nicht zu
vergessen von den Arbeitskosten fiir Betrieb und Prozessiiberwachung ab.

LOSEMITTEL WASSRIGE REINIGUNG

Oftmals hoherer Investitionsaufwand ¢ Oftmals geringere Investitionskos-

fur Standard-Losemittelanlagen-
technologie und Erstbefiillung mit
Chemikalien.

Null Wasserverbrauch.

Geringerer Energieverbrauch, da
wahrend der Vakuumtrocknung
normalerweise keine zusatzliche
Warme bendtigt wird.

Sehr geringe Lésemittelersatz-
mengen und viel weniger Ldsemittel-
badwechsel durch kontinuierliches
Losemittelrecycling Uber die einge-
baute Destillation.

Geringe Kosten fir Prozesskontrolle
und Badwartung. Es werden keine
zusatzlichen Chemikalien (abgesehen
von Stabilisatoren, falls nétig) bens-
tigt, so dass die Losemittelqualitat im
Dampfentfetter konstant bleibt und
wenig Aufmerksamkeit erfordert, um
eine konstante Reinigungsleistung zu
gewahrleisten. Ein Grofteil des Pro-
zesses kann durch programmierbare
Prozesssteuerungen in der Anlagen-
technik automatisiert werden.

ten fur die Reinigungsanlagen und
Reinigungsmittel (um die Reinigungs-
leistung und den Wirkungsgrad der
Reinigungsanlagen zu erhohen, kann
die Hinzunahme von Ultraschall, Ver-
dampfern fir Wasser, Aufbereitungs-
anlagen fir Abfalle usw. die Anfangs-
investition entsprechend erhdhen).

Kauf und Vorbehandlung von Wasser,
sowie Entsorgung von Abwasser.

Hoherer Energieverbrauch fir hchere
Temperaturniveaus fir eine optimale
Reinigung, hinzu kommt zusatzliche
Energie fiir die Trocknung der gerei-
nigten Teile.

Haufigeres Nachfiillen von wassrigen
Reinigern, da diese im Prozess ver-
braucht werden.

Hohe Kosten fiir die Prozesssteuerung
und Badpflege, da die Konzentration
der Chemikalien (z. B. Builder und
Tenside) standig tberwacht und
angepasst werden muss, um einen
stabilen Prozess zu gewahrleisten.
Potenzielle Probleme mit Verkeimung
fihren zu einer weiteren Ebene der
Prozesskontrolle und machen den
Einsatz von Bioziden erforderlich.
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WELCHE VORTEILE HABEN DIE
EINZELNEN TECHNOLOGIEN?

Sowohl die losemittelhaltige als auch die wassrige Reinigung haben

ihre eindeutigen Vorteile. Die Wahl des geeigneten Reinigungsmittels richtet

sich nach der geforderten technischen Sauberkeit, der Art, Geometrie
und Menge der zu reinigenden Metallteile, der
Verschmutzungsart und den gewiinschten Durchsatzanforderungen.

LOSEMITTEL

Erste Wahl fuir unpolare Verunreini-
gungen wie Ole und Fette

Geringerer Chemikalienverbrauch
(effizientes Recycling des Losemittels
innerhalb der Destillationseinheit

in der geschlossenen Reinigungs-
anlage) und damit geringere Lebens-
zykluskosten

Bessere Reinigungsergebnisse bei
komplexen oder sehr kleinen Teilen

Geringerer Energieverbrauch

Geringere Arbeitskosten durch
einfachere Prozesssteuerung und
Badiberwachung

Geringerer Platzbedarf
Besseres Trocknungsverhalten
Viel weniger Badwechsel

Kein Wasserverbrauch

Universelle Vertraglichkeit
mit Metallen

Meist eine Reinsubstanz (keine Zusitze
von Chemikalien wie Tenside, Builder
erforderlich), was die Medieniiber-
wachung vereinfacht

WASSRIGE REINIGUNG

Erste Wahl bei polaren Verunreini-
gungen wie Salzrickstanden

Kann effizienter sein, wenn nass in
nass gearbeitet wird (z. B. Lackieren
auf Wasserbasis, Galvanisieren)

Weniger Lager- und Transportbedarf fiir
Chemikalien, da Konzentrate verwendet
werden

(Abh&ngig von den pH-Werten) keine
Auswirkung auf Gummis, Kunststoffe
oder lackierte Oberflachen

Die Reinigung kann mit Oberflachen-
veredelungen (Phosphatieren, Chro-
matieren usw.) oder dem Aufbringen
von Schutzschichten kombiniert
werden

Inline-Prozesse mdoglich

Uberwiegende Mehrheit nicht
brennbar*

Frei von fliichtigen organischen
Verbindungen (VOC)

Durch unterschiedliche Rezepturen
Anpassungsmoglichkeit an die Reini-
gungsanforderungen

* Es gibt auch nicht brennbare Losemittel wie z. B. Perchlorethylen.




WORIN LIEGT DER UNTERSCHIED BEI DER
GEFAHRSTOFF-KLASSIFIZIERUNG?

Die Gefahrstoff-Klassifizierung hangt von der chemischen Zusammensetzung ab und
ist daher nicht zu verallgemeinern. Sowohl Losemittel als auch wassrige
Reinigungsmittel konnen als gefahrliche Stoffe eingestuft werden, die dann
besondere Handhabungs-, Recycling- und Entsorgungsverfahren erfordern.

LOSEMITTEL

Jedes Losemittel hat seine eigene
Klassifizierung.

Ein Beispiel fiir modifizierten Alkohol:

Beschriftungselemente
Kennzeichnung nach der Verordnung
(EG)

Nr. 1272/2008 (CLP-Verordnung)

Gefahrenhinweis(e)
Verursacht Hautreizungen

Verursacht schwere
Augenreizung

WASSRIGE REINIGUNG

Da in einem wasserbasierten System
eine Vielzahl von Chemikalien zugesetzt
wird, um den Anwendungsbereich zu
erweitern und die Reinigungsleistung
zu verbessern, hangt die Klassifizie-
rung von den tatsachlichen Rezeptur-
bestandteilen ab.

Ein Beispiel fur einen neutralen Reini-
ger auf Wasserbasis:

Beschriftungselemente
Kennzeichnung nach der Verordnung
(EG)

Nr. 1272/2008 (CLP-Verordnung)

=)
—
[}
—A

Gefahrenhinweis(e)
Verursacht Hautreizungen

Verursacht schwere
Augenschdden




WELCHE UNTERSCHIEDE GIBT ES BEI DER
UBERWACHUNG DER REINIGUNGSMEDIEN?

Der Aufwand, die Zeit und die Komplexitat, die zur Sicherstellung der Prozess-
stabilitat notwendig sind, konnen sehr unterschiedlich ausfallen.

LOSEMITTEL WASSRIGE REINIGUNG

Abgesehen von der Verwendung von Bei der Verwendung von Wasser
Stabilisatoren (falls prozessbedingt werden Chemikalien zugesetzt, um die
notwendig), sind keine Zus&tze von Reinigung von unpolaren Verunreini-
Chemikalien im Reinigungsprozess gungen zu ermoglichen. Die Konzen-
erforderlich. Die Chemie in Losemittel- tration dieser Chemikalien (Builder
entfettungsanlagen bleibt daher nahezu und Tenside) muss konsequent tber-
konstant und erfordert wenig Aufmerk- wacht und angepasst werden, um einen
samkeit. stabilen Prozess zu gewahrleisten.

Im Allgemeinen sollte die Uberwachung Bei der wissrigen Reinigung sind, je
des Losemittelbads einmal pro Woche nach Komplexitat des Prozesses, in
durchgefiihrt werden, was etwa 20 vielen Fallen mehr als ein oder sogar
Minuten oder weniger dauert. mehrere Tests pro Woche erforderlich.




WIE OFT MUSS ICH
EINEN BADWECHSEL DURCHFUHREN?

Da ein Badwechsel mit Kosten, Zeit und Aufwand verbunden ist, ist er ein wichtiger
Aspekt, der bei der Bewertung von Reinigungsmedien beriicksichtigt werden muss.

LOSEMITTEL

Da das Losemittel in der geschlossenen
Reinigungsanlage kontinuierlich
destilliert und gereinigt wird, kann
es Uber sehr viele Reinigungszyklen
hinweg wiederverwendet werden,
was den Bedarf an Badwechseln
deutlich reduziert. Natirlich konnen
bei hoherem Arbeitsaufwand und
geringerem Losemitteleinsatz bei
Bedarf Stabilisatoren hinzugefiigt
werden, um die Lebensdauer des
Losemittels abermals deutlich zu
verlangern.

Die Lebensdauer der Losemittel hangt
auch von Faktoren wie Verunreinigun-

gen (Art und Menge von Olen, Fetten,
Wachsen, Metallbehandlungsflissig-
keiten usw.), der Art des verwendeten
Lésemittels, der Wassermenge (Feuch-
tigkeit, Emulsionen) und den Prozess-
parametern (Zeit, Temperatur usw.) ab.

Im glinstigsten Fall kann das Lésemittel
fir hunderttausende von Reinigungs-
zyklen verwendet werden.

WASSRIGE REINIGUNG

Da Verunreinigungen und Ole in Wasser
eingekapselt (emulgiert), abgewaschen
und gespiilt werden, muss das verbrauchte
Wasser regelmafig entsorgt werden,
sofern keine geeignete Anlage zur Auf-
bereitung vorhanden ist.

Da es sich bei Wasserreinigungsanlagen
sehr oft um nicht hermetisch ge-
schlossene Systeme handelt, miissen
die Verdunstungsverluste regelmafig
liberwacht, gemessen und kompensiert
werden.




Hochwertige Reinigung ist nur dann von Wert, wenn Sie sich auf das
Ergebnis verlassen kénnen. Die Wahl nicht irgendeiner, sondern der
richtigen Reinigungstechnologie, die Ihre Anforderungen an Reinigung,
Wirtschaftlichkeit und Sicherheit & Umwelt erfillt, ist daher ein entschei-
dender Schritt. Wir beraten Sie gerne bei der Wahl der richtigen Reini-
gungslosung, die einen Mehrwert fiir Ihren Produktionsprozess bringt.

KONTAKTIEREN SIE UNS GERNE:

Egal, ob Sie lhren derzeitigen Reinigungsprozess neu bewerten, neue

Investitionen planen, oder Reinigungsherausforderungen begegnen,
sprechen Sie uns an. Gerne bieten wir lhnen eine kostenlose Beratung an.

SAFECHEM Europe GmbH

Tersteegenstr. 25 Telefon: +49 211 4389-300
40474 Disseldorf service@safechem.com
Deutschland www.safechem.com
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