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Zeit [min]
Abbildung 1: Tribungsverlauf der einzelnen Reinigungen

Reinigung von 9 Kiuhlkreislaufen vor Erneuerung des Kaltemittels

Aufgabenstellung

= Comprex®-Reinigung der Kihlkanéle einer Kaltemaschine
(Abbildung 2)

= betriebliche Effizienz/ Wirtschaftlichkeit steigern

= Funktionsstérungen vorbeugen

= Prozesssicherheit durch verbesserte Kihlleitung
wiederherstellen

= Kaltemittel Antifrogen N tauschen ; \ "L ) 5
* besondere Heraugforderung: Zusammensetzung der Abbildung 2: Gesamtansicht der
Verschmutzung nicht vollstandig bekannt Stanzmaschine

Technische Daten

= Stanzmaschine mit Kaltemaschine
= Kaltemaschine bedient 9 Kihlkreislaufe (Abbildung 3)
= KUhlkreislaufe fir Servomotoren und Gleichrichter

Reinigen mit dem Comprex®-Verfahren

= mechanisches Reinigen durch den gezielten Einsatz
komprimierter, aufbereiteter Luft von Comprex®-Einheit AR o

= systematische Reinigung der einzelnen Kihlkreislaufe Abbildung 3: Verzweigung auf

= Kontrolle der Reinigung durch begleitende die neun Kihlkreisldufe
Trlbungsmessung des Austrages (Abbildung 1)

= Reinigungsszeit ca. 60 min je Kihlkreislauf

= 2 Techniker/Ingenieure, 2 Tage vor Ort (inkl. Ristzeiten)

Ergebnis

= Ablagerungen aus Rohrleitungen mobilisiert und
ausgetragen

= erhohte Leistungsfahigkeit

= verbesserte Ausfallsicherheit :

= gesteigerte Energieeffizienz Abbildung 4: Auffangbehélter fir das

= Betriebssicherheit verbessert Kaltemittel Antifrogen N

= KUhImittel ausgetauscht (Abbildung 4)

63_Stand: 12-2018
Hammann GmbH, Zweibricker Stral’e 13, 76855 Annweiler am Trifels
Tel. 06346 / 3004-0 m Fax 06346 / 3004-56 m Email: info@hammann-gmbh.de m Internet: www.hammann-gmbh.de



