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praxis | reinigung

>> Kontinuierliche  
Reinigung kalt gewalzter 
      Bandoberflächen
Durch das Kaltwalzen werden metallische Bänder an ihren Oberflächen ver­
unreinigt: Kohlenstoff- und Tensidreste einerseits, Metallabrieb oder Flitter 
müssen vor der Weiterverarbeitung entfernt werden. Welche Anlagentypen 
dabei zum Einsatz kommen, hängt vom Anwendungsfall ab.

In der Halbzeugindustrie für Bandwerk­
stoffe werden Bänder u. a. durch Kaltwalz­
prozesse hergestellt. Dies gilt in aller Re­
gel für sämtliche Metallsorten wie Stahl, 
Kupfer, Aluminium oder Legierungen da­
raus. Für die Schmierung und Kühlung 
während des Walzvorganges werden häu­
fig Kühlschmierstoffe in Form von Walzöl- 
oder Walzölemulsionen eingesetzt. Hier-
bei handelt es sich in aller Regel um Koh­
lenwasserstoffverbindungen in wässriger 
Form. 
Nach dem Kaltwalzvorgang verbleiben 
Verschmutzungen auf der Bandoberfläche, 
die vor weiterführenden Bearbeitungsgän­
gen entfernt werden müssen. Maßgeblich 
entsteht durch die hohen mechanischen 
Drücke zwischen der Band- und Walzen­
oberfläche feiner Metallabrieb oder Flitter 
des Grundmaterials. Zusätzlich bleiben 
Kohlenstoffreste sowie Reste der zur 
Erzeugung der Walzölemulsionen einge­
setzten Tenside auf dem Material, was bei 

Reinigungsprozessen zu Schaumproblemen 
führen kann.
Somit sind die Problemfelder hinsichtlich 
einer Oberflächenreinigung definiert, wobei 
je nach Analyse der Schmutzanteile das 
jeweilige Reinigungssystem oder eine Kom­
bination aus verschiedenen Systemen aus­
gewählt werden muss. Eine Untersuchung 
der Staku-Anlagenbau GmbH, ein auf Anla­
gen für die Reinigung von Draht und Band­
oberflächen spezialisiertes Unternehmen, 
hat verschiedene Reinigungsverfahren ver­
glichen und die Ergebnisse ausgewertet: 
1. Kohlenstoffreste lassen sich am effektiv­
sten durch die Anwendung eines kombi­
nierten Verfahrens aus Bürst- und elektro­
lytischer Entfettung von der Oberfläche 
entfernen. 

2. Die Entfernung von Metallabrieb gelingt 
auch in einer Kombination aus Bürst- und 
elektrolytischer Behandlung jedoch nur in 
geringerem Umfang.
In der Praxis stellt das Unternehmen die 
Reinigungsanlagen dann als Kombinationen 
aus elektrolytischer Entfettung und Bürs­
tenreinigung zusammen. 

Reinigungssysteme  
und Verfahren 

Bei der elektrolytischen Entfettung fließt 
Gleichstrom an jede Stelle der Metall-
oberfläche und bildet je nach Polarisa- 
tion Wasserstoff und Sauerstoffbläschen. 
Der entstehende Gasdruck sprengt die 
Schmutzpartikel von der Oberfläche ab, 

Elektrolytische Entfettungsanlage

Innenansicht einer Bürstenmaschine
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– Quer- und Längsteilanlagen
– Bandzuführanlagen
– Haspelanlagen
– Richtanlagen 
– Arrondieranlagen
– Walzenvorschübe
– Sondermaschinen
– Clinchstationen
– Komplette Bandverarbeitugs-

anlagen

Richten

Schneiden

StapelnHinweis: Anlage teilweise ohne Schutzverkleidung!
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was gleichbedeutend mit einer Feinreini­
gung ist. 
Die Elektrolyse eignet sich somit vor allem 
für Anwendungen, die sehr saubere Band­
oberflächen erfordern. Diese sind z.B. Be­
schichtungen mit Zinn oder Walzplattier­
prozesse. Ein weiterer Vorteil der Elektro­
lyse ist  die berührungslose Reinigung. Dies 
ist bei der Reinigung von Folien sehr vor­
teilhaft, da keine Beschädigungen erfolgen 
können.
Die Entfettung mittels Waschbürsten  
dient vor allem als eine Vorentfettung,  
mit der eine große Menge Schmutzpar- 
tikel von der Oberfläche entfernt wird. 
Für eine Feinreinigung ist der Einsatz  
der Bürsten nicht geeignet, denn selbst  
bei optisch glatt erscheinender Bandober­
fläche können die feinsten Bürstenhaare 

von 0,6 mm Durchmesser unmöglich 
Schmutzreste aus den Rauigkeitsvertiefun­
gen lösen. 
Die Reinigung von Buntmetalllegierungen 
wird zudem durch die Anwesenheit von 
Zink und/oder Zinn erschwert, welche eine 
Zunahme der Adhäsionskräfte zwischen 
dem Schmutz und der Bandoberfläche be­
wirken. 

Kontinuierliche  
Aufbereitung  
des Entfettungsmittels 

Um die Reinigungsleistung des Entfetters 
auf einem gleich bleibenden Niveau zu hal­
ten, ist eine kontinuierliche Aufbereitung 
des Entfetters unerlässlich. Dies geschieht 
bei Staku in einem eigens dafür entwickel­

ten Aufbereitungskreislauf, bestehend aus 
Bandfilter und Phasentrenner. Da die 
meisten chemischen Entfettungsmittel eine 
Aufbereitung gar nicht erst zulassen, weil 
die enthaltenen emulgierenden Substanzen 
wie Tenside und Phosphate eine Phasen­
trennung unmöglich machen, setzt Staku 
ausschließlich auf den Prozess abgestimmte 
Produkte ein.

Verfahren	 mg C/m²	 	
	 Mittelwert	 Minimum	 Maximum

Grundverschmutzung	 37,7	 24,2	 47,9

Einzelverfahren

Tauchen	 3,3	 2,8	 4,0

Bürsten	 2,2	 1,5	 2,9

Spritzen	 3,1	 2,7	 3,6

Elektrolyse10 A/dm² anod.	 2,9	 2,5	 3,3

Elektrolyse 10 A/dm² kath.	 1,6	 0,7	 2,0

Elektrolyse 15 A/dm² anod.	 4,0	 3,0	 4,3

Elektrolyse 15 A/dm² kath.	 1,6	 0,6	 2,5

kombinierte Verfahren

Spritzen + Bürsten	 1,7	 1,2	 2,1

Bürsten + Elektrolyse 10 A/dm² anod.	 1,4	 1,2	 1,8

Bürsten + Elektrolyse 10 A/dm² kath.	 0,6	 0,3	 0,9

Analyse der Kohlenstoffwerte vor und nach der Reinigung in mg C/m2

Verfahren	 mg M/m²	 	
	 Mittelwert	 Minimum	 Maximum

Grundverschmutzung	 20,0	 17,4	 23,9

Einzelverfahren

Tauchen	 16,8	 15,4	 18,1

Bürsten	 15,5	 13,3	 17,7

Spritzen	 13,3	 12,2	 14,4

Elektrolyse 10 A/dm² anod.	 11,5	 11,1	 12,0

Elektrolyse 10 A/dm² kath.	 13,4	 12,9	 13,7

kombinierte Verfahren

Spritzen + Bürsten	 13,3	 13,2	 13,5

Bürsten + Elektrolyse 10 A/dm² anod.	 10,5	 11,3	 11,6

Bürsten + Elektrolyse 10 A/dm² kath.	 9,8	 9,9	 11,7

Analyse des Kupferabriebs vor und nach der Reinigung in mg M/m2


