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.

Bilder: Huber + Suhner AG

Die Trommelgalvanik
effizient machen

Ressourcen nutzen und die Umwelt schonen wird

bereits durch einfache Verbesserungen moglich

,Keine Verschwendung!" fordert das Kaizen-Prinizp. Ein schweizer

Lohnbeschichter hat diesen Anspruch erfolgreich auf seine

Beschichtungsanlagen lbertragen.

Seit 1980 veredelt Huber + Suhner in der
betriebseigenen Galvanik in Herisau nahe
St. Gallen (CH) Massenteile fiir Hochfre-
quenz-Steckverbinder. Die 2003 gebaute
Galvanikanlagen ist nach Unternehmens-
angaben eine der modernsten weltweit:
Zwei vollautomatische Galvanoauto-
maten ermoglichen die anforderungs-
gerechte Veredelung empfindlicher und
komplexer Teile. Auch externe Kunden
konnen die Anlage fiir Beschichtungsauf-
gaben nutzen.

Das Unternehmen optimiert bereits seit
langem seine Prozesse und Verfahren nach
der Kaizen-Philosophie. In diesem Sinne
werden Prozesse kontiuierlich iiberpriift,
hinterfragt und schrittweise verbessert. So
analysieren die Experten die Reinigungs-
schritte der betriebseigenen Galvanik von
der Reinigung iiber die Metallabschei-
dung bis zur Nachbehandlung regelmifig
und bringen diese auf den neuesten Stand.
Dabei gilt der Grundsatz, dass Ressourcen

moglichst effizient zu nutzen sind und mog-
lichst wenig Abfall anfallt.

Die Verantwortlichen priiften, wo sich
in der Anlagentechnik der Trommelgal-
vanik Chemikalien einsparen lassen und
wie sich dieser Prozess weiter optimieren
lasst. Huber + Suhner setzt Trommelaggre-
gate Galvainox der Richard Tscherwitschke
GmbH ein. Die Unternehmen arbeiten
bei der Gerdteoptimierung in Hinblick
auf Qualitdtsverbesserung, Betriebskos-
tensenkung und Prozessoptimierung eng
zusammen. Gemeinsam erprobten sie in
mehreren Projekten, welche technischen
MafBnahmen Vorteile bringen.

Elektrolyteindiisung erprobt

Um herauszufinden, wie Chemikalien
effizienter genutzt werden kdnnen und
sich die Spiilkriterien und Konstanz der
Elektrolytkonzentration in der Trommel
verbessern lassen, erprobten sie eine

Die Huber + Suhner AG veredelt in der
betriebseigenen Galvanik in Herisau
nahe St. Gallen (CH) Massenteile fiir
Hochfrequenz-Steckverbinder.

Elektrolyteindiisung und Innenspiilung.
Wihrend die Trommel im Aktivbad ein-
getaucht ist, wird der Elektrolyt iiber eine
spezielle Einrichtung direkt ins Trommelin-
nere gespritzt und verdiist. Auf diese Weise
verteilt er sich schneller und gleichméfiger
in der Ware - Elektrolytaustausch und Ab-
scheidung werden verbessert. In Kombina-
tion mit der Elektrolyteindiisung bietet sich
eine Innenspiileinrichtung an, die in einem
getrennten Medienkreislauf nach dem Be-
schichtungsprozess die Ware mit Wasser
spiilt oder zusédtzlich mit Druckluft ausblést.
Hierbei lassen sich die Ausschleppung von
Behandlungsmedien sowie die Spiilwasser-
menge erheblich reduzieren.

Nach dem Ausheben der Trommel aus
den Aktivbaddern wird zunéchst mit Druck-
luft ein Grof3teil der anhaftenden Fliissigkeit
von der Ware und aus der Perforation ge-
blasen. Diese tropft direkt in das Behand-
lungsbad zuriick. AnschlieBend durchlduft
die Trommel mehrere Spiilphasen, fiir die
jeweils das aufgefangene Restwasser des
nachfolgenden Spiilvorgangs verwendet
werden. Mit einer solchen Nachbehandlung
lassen sich bis zu 50 Prozent der einge-
schleppten Behandlungsmedien in Ori-
ginalkonzentration zuriickgewinnen. Der
Spiilwasserbedarf reduziert sich um 50 Pro-
zent im Vergleich zu herkdmmlichen Tauch-
badern. Nach eingehender Betrachtung
schied diese Moglichkeit fiir die bestehende
Trommelgalvanik jedoch aus, da der Umbau
zu aufwendig und unwirtschaftlich gewesen
wire. Eine Innenspiilung sollte besser bei
einer Neuinvestition beriicksichtigt werden.

Trommelantrieb im Fokus

Auch das Antriebssystem der Gal-
vainox-Trommelaggregate war Gegenstand
einer Untersuchung. Die Drehbewegung
des Antriebsmotors wurde bisher {iber ge-
radverzahnte Zahnrdder auf die Trommel
iibertragen. So robust und zuverldssig dieser
bewihrte Antrieb auch ist, hat er doch den
Nachteil, dass die Behandlungschemika-
lien aus dem Bad wie bei einem Wasserrad
standig in Richtung des Antriebsmotors
transportiert werden. Dies begiinstigt Aus-
trag und Ausschleppung von Badmedien
und zudem gelangen Dampfe durch die
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Um die Trommelgalvanik zu verbessern, wird der Elektrolyt tiber eine
spezielle Einrichtung direkt ins Trommelinnere gespritzt und verdust.

relativ groBe rechteckige Offnung in den
Motorraum. Diese verursachen kristalline
Ablagerungen, die Motor, Lager und Kabel
angreifen. Kurz gesagt: die Verschleppung
der Badmedien fiihrt zur Korrosion des
Motors und erhdhten Instandhaltungskosten
und Wartungsaufwand.

Als Alternative bot sich ein neues
Antriebskonzept der Richard Tscher-
witschke GmbH an: Ein sogenannter
Kegelradantrieb mit senkrecht stehender
Antriebswelle verhindert den vertikalen
Fliissigkeitstransport. Zudem ermdoglicht
dieses System eine optimale Abdichtung
des Motorgehéduses gegen das Eindringen
von Ddmpfen oder Feuchtigkeit. Damit
profitiert der Antrieb von einer spiirbar
héheren Standzeit, der Wartungsaufwand
ist geringer und die Instandhaltungskosten
sinken, so dass nicht nur Zeit, sondern auch
Ressourcen gespart werden.

Deutlich weniger
Verschleppungen

Zunichst startete Huber + Suhner eine ein-
jéhrige Testphase mit einem Prototypen. So
erhielten die Experten qualifizierte Werte zu
Einsparungspotenzialen und Effizienzge-
winn. Das Ergebnis war deutlich: Bei den
25 Warentrigern, die im Einsatz sind, lassen
sich pro Jahr gut 90 Stunden Reinigungsauf-
wand einsparen. Zudem kommt es zu einer
deutlich geringeren Verschleppung und
es treten keine Verunreinigungen der Pro-
zessbdder mehr auf. Weniger Chemikalien
werden benétigt und es entstehen geringere
chemische Ablagerungen im Motorgehduse
und somit weniger Verschleif3. Aufgrund der
positiven Zwischenbilanz und des tiberzeu-
genden Ergebnisses beschlossen die Verant-
wortlichen, in der vorhandenen Trommel-
galvanik sukzessive alle Trommelaggregate

Neues Antriebskonzept fiir Trommelaggregate: Ein Kegelradantrieb mit
senkrecht stehender Antriebswelle verhindert Flissigkeitstransport.

auf die neue Antriebstechnik umzustellen.
Dort, wo ein Umbau technisch nicht
moglich ist, sollten neue Aggregate zum
Einsatz kommen. Produktionsleiter Chris-
toph Miiller und Instandhaltungsfachmann
Roman Vetter von Huber + Suhner sind
sehr zufrieden: ,,Wir haben schnell erkannt,
dass wir durch den verschleppungsarmen
Antrieb enorme Mengen an Chemikalien
einsparen. AuBlerdem hat sich die Anzahl
der verschlissenen Teile rund um den An-
trieb deutlich verringert. Die Investition in
die neuen Antriebe wird sich schnell amor-
tisieren®, sagt Miiller.
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