TEILEREINIGUNG

: , Individueller Einsatz
fur hohe Sauberkeit

Geeignetes Warentragersystem fiir die Reinigung
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Heutige Industriebauteile, etwa im Automotive-Bereich, werden immer hdher belastet, enger
toleriert und filigraner ausgestaltet — bei gleichzeitig steigendem Druck hinsichtlich der Werkstoff-
und Fertigungskosten. Die Aggregate reagieren funktionssensibel auf kleinste Verschmutzungen,
sodass bereits einzelne Partikel zu Ausféllen fiihren kénnen. Vor diesem Hintergrund nimmt die
Bauteilsauberkeit im Rahmen des Herstellungsprozesses einen wichtigen Stellenwert ein.

Hersteller missen bereits frihzeitig mog-
lichst alle Faktoren, die zu einer potenziel-
len Bauteilverschmutzung flihren kénnen,
bestimmen, die genauen Reinheitsan-
forderungen definieren und die optimale
konstruktive Bauteilausgestaltung festle-
gen. Sind die Bearbeitungsverfahren be-
stimmt, kénnen die dabei entstehenden
Kontaminationen mit Fertigungsriickstan-
den wie Spénen oder Kuhlschmierstoffen
abgeleitet und notwendige Verfahren ein-
geplant werden, um die technische Sau-
berkeit zu erreichen.

X
> o
' "eaes

» S 9

Nt

S

28 . INDUSTRIEBEDARF 5/2019

Von Transport bis Reinigung

Da jedes Bauteil durch die gesamten Fer-
tigungsverfahren transportiert und auch
mit den geforderten Sauberkeitswerten
montiert werden muss, kommt der reini-
gungsgerechten Ausgestaltung von Wa-
rentragern ein besonderer Stellenwert zu,
neben Bauteilchargierung, Reinigungs-
anlagentechnik sowie der verwendeten
Reinigungschemie. Aufgabe der Waren-
tragersysteme ist es, die Teile so aufzu-
nehmen, dass sie ohne Verlust und Be-

Gelochte

Blechkiste

aus verzinktem
Stahl oder Edelstahl
Fotos: Kégel GmbH

schadigung vom ersten Fertigungsschritt
tiber alle folgenden schlieBlich mit der
geforderten Sauberkeit die Montage er-
reichen.

In den einzelnen Fertigungsschritten er-
fillen die Warentrager dabei unterschied-
liche Aufgaben. Diese reichen vom reinen
Transport Uber die Positionierung flir den
nachsten Fertigungsschritt bis zur Fixie-
rung der Bauteile fur die Reinigung. Da bei
jedem Umflllen oder Umsetzen der Teile
in andere Warentrager die Gefahr einer
Beschadigung oder erneuten Kontamina-
tion mit Fertigungsriickstanden besteht,
ist es ratsam, sich mit den angebotenen
Warentrager- und Verpackungssystemen
genau auseinanderzusetzen. Ideal ist ein
Warentréager, in dem die Teile die gesamte
Fertigungskette durchlaufen, um eine zu-
satzliche Kontamination auszuschlieBen.

Zur optimalen Auslegung des Warentra-
gers sind folgende Parameter festzulegen:

- Geometrie und Gewicht des Bauteils
— Durchsatz

- Fertigungsverfahren

- Geforderte Sauberkeit

- Reinigungsanlage und -medium

- Handlings-/Beschickungssysteme.

Ist bereits eine Reinigungsanlage im Un-
ternehmen vorhanden, sind darlber hin-
aus folgende Angaben hilfreich:

— Abmessungen der Reinigungscharge
(AuBenmaBe des Warentragers)



- Er_'forderlicher Werkstoff des Waren-
tragers (geeignet fiir wassrige Reini-
gung und/oder Lésemittel)

- Handlings-/Beschickungssystem
(an der Anlage und/oder in der
Fertigung)

- |dentifikationsvariante an der Anlage
und/oder in der Fertigung
(z.B. Barcode oder RFID).

Aus der Geometrie und den fir die Ober-
flachen definierten Sauberkeitswerten
lasst sich erkennen, ob die Teile als
Schittgut oder als Setzware gereinigt
werden kdnnen bzw. missen.

Kunststoffkiste
Foto: AUER Packaging GmbH

Schiittgut: preiswert und robust

Schiittgut kann meist in Standardkérben
mit der richtigen Maschenweite oder in
Fachhordengestellen, kombiniert mit fein-
maschigen Schittgutkorben, gereinigt
werden. Gangige Warentréger dafir sind
zum Beispiel Blechkisten in geschlosse-
ner oder gelochter Form aus verzinktem
Stahl oder Edelstahl. Es handelt sich hier-
bei um eine kostengiinstige und robuste
Lésung. Solche Kisten werden schon
lange zu Transport oder Reinigung von
Bauteilen eingesetzt. Allerdings haben sie
den Nachteil, dass partikuléare Verunrei-
nigungen aufgrund der groBen geschlos-
senen Flachen und Kanten nicht sicher
aus der Reinigungscharge entfernt wer-
den kénnen. Daher sind sie nur geeignet,
wenn keine definierten Sauberkeitsanfor-
derungen bestehen.

Eine Alternative bieten Kunststoffkisten.
Diese gibt es in geschlossener Ausflh-
rung — sogenannte Kleinladungstrégc_ar
(KLT) - sowie mit Grifféffnungen. Sie
werden fast ausschlieBlich fur Transport
und Lagerung verwendet und sind in der
variante mit Deckel sehr gut als Umver-

packung geeignet, um Warentrager mit
Teilen unter Ausschluss von Umgebungs-
einfliissen zu handeln.

Dariiber hinaus werden perforierte Kunst-
stoffkérbe dank ihrer niedrigen Kosten
in zunehmendem MaBe als Transportge-
binde und auch zum Reinigen eingesetzt.
Dabei sollte jedoch beachtet werden,
dass der Kunststoff beim Reinigen Tem-
peraturen und Chemikalien ausgesetzt
wird, die seine Festigkeit und Stabilitat
beeinflussen. Gleichzeitig konnen Kunst-
stofflésungen unter Umstanden auch Ein-
fluss auf die Ultraschallleistung haben.

Da diese Kérbe viele Offnungen aufwei-
sen, kénnen die Teile gut umspdlt und Ver-
schmutzungen ausgeschwemmt werden.
Sie kommen in der Regel bei
Zwischenreinigungs-
prozessen zum Ein-
satz, bei denen noch
nicht die endgdiltigen
Sauberkeitswerte ge-
fordert sind.

Drahtkérbe aus ver-

zinktem Stahl oder

Edelstahl sind wegen

ihnrer  herausragen-

den Durchspulbarkeit

bestens daflr geeig-
net, hohe Sauberkeits-
werte zu erreichen. Aus
Kostengriinden werden sie fast
ausschlieBlich flr Reinigungsaufga-
ben eingesetzt. Hochste Sauberkeits-
werte bleiben dabei den Drahtkérben aus
Edelstahl vorbehalten.

In allen vorgenannten Warentragern kon-
nen Bauteile als Schiittgut gehandelt und
auch gereinigt werden. Welche Sauber-
keitswerte dabei erreichbar sind, l&sst
sich allerdings nur durch Reinigungsver-
suche feststellen.

Setzware: gut fixiert

Ist eine definierte technische Sauberkeit
gefordert, missen die Bauteile in der
Regel einzeln gesetzt sein. Man spricht
in diesem Fall von Setzware. Aus ihrer
Geometrie und den fir die Oberflachen
definierten Sauberkeitswerten lasst sich
erkennen, ob und wie die Bauteile beim
Reinigen und Trocknen bewegt werden
miuissen. Damit wird es notwendig, die
Warentrager durch geeignete Trennsys-
teme so zu ergdnzen, dass eine Einzel-
fixierung erméglicht wird. Dafir gibt es
verschiedene Loésungen aus Metall und
Kunststoffen.

Alternativ zu den bereits beschriebenen

gangigen Warentragern, die sich fdr Setz-
ware modifizieren lassen, gibt es auch
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Perforierte Kunststoffkérbe

bauteilspezifische Sonderwarentrager auf
Basis von standardisierten Grundtrégern,
die mit wechselbaren Aufnahmen fiir die
verschiedensten Bauteile ausgeriistet
werden kénnen.

Dazu ist es notwendig festzulegen, ob die
Bauteile lediglich in der Ebene oder zu-
satzlich im Raum fixiert werden mussen.
Beispielsweise ist bei einer schwenken-
den Reinigung mit einem Neigungswinkel
von 30° eine Fixierung in der Ebene aus-
reichend - auBer die Reinigungsmechanik
ist so groB, dass die Teile aus der Fixie-
rung gespult werden kénnten.

Werden die Bauteile jedoch auch rotierend
gereinigt, ist eine Fixierung im Raum erfor-
derlich. Aus der Geometrie des Bauteils,
den Abmessungen der Reinigungscharge
und dem Durchsatz lasst sich errechnen,
ob die Bauteile in einer oder in mehreren
Ebenen gesetzt werden missen.

Drahtkorb
aus Edelstahl

Eine Ebene:
- Fixierung tiber Deckel am Warentrager

— Fixierung Uber Deckel in der Arbeits-
kammer der Reinigungsanlage

— Fixierung Uber die Fixierungselemente.
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Zwei oder mehr Ebenen:

- Fixierung tber den oben
aufgestellten
Warentrager und ganz
oben Uber Deckel am Wa-
rentrager

- Fixierung tber den oben
aufgestellten
Warentréger und ganz
oben Uber
Deckel in der Arbeits-
kammer der Reinigungs-
anlage

- Fixierung uber die Fixie-
rungselemente.

Aus der Geometrie und den fir die Ober-
flachen definierten Sauberkeitswerten
wird bestimmt, wie und wo die Bauteile
in der Ebene fixiert werden. Bei innen
geflhrten Bauteilen kann die flachige
Verteilung im Warentrager ziemlich genau
definiert werden. Sie ergibt sich aus der
Draufsicht des Bauteils verteilt auf der
Flache mit genligend Freiraum da-
zwischen flr eine gute Durch-
splung.

Bei auBen gefiihrten Bautei-
len muss in Abhangigkeit ihrer
Masse der zur Fixierung notwen-
dige Freiraum bei der flachigen
Verteilung im Warentrager einkal-
kuliert werden. Man benétigt dem-
zufolge die Draufsicht des Bauteils
sowie die Draufsicht der Fixierungsele-
mente verteilt auf der Flache mit genu-
gend Freiraum dazwischen flir eine gute
Durchspiilung.

Sofern noch keine Reinigungsanlage
im Unternehmen vorhanden ist und
ebenfalls Projektierungsbe-
standteil ist, missen zu-
néchst aus den folgen-
den Projektdaten die
erforderlichen ~ Abmes-
sungen der Reinigungs-
charge ermittelt werden:

- Geometrie und Gewicht
des Bauteils

- Durchsatz

- Fertigungsverfahren

- Geforderte Sauberkeit

- Reinigungsanlage und Medium

- Handlings-/Beschickungssystem.

Aus Geometrie, Gewicht und Durchsatz
lasst sich errechnen, welches Volumen
in einer bestimmten Zeiteinheit gereinigt
werden muss. Zum Beispiel: Das Gewicht
eines Bauteils betragt 0,120 kg und das

zuldssige Gesamtgewicht fir ein manuel-
les Handling beléuft sich auf 15 kg. Aus

diesen Angaben kann die maximale Fiill-
menge von 125 Teilen pro Warentrager
bestimmt werden. Hierbei ist noch das
Eigengewicht des Warentragers (z.B.
3 kg) abzuziehen, sodass in diesem Fall
von etwa 100 Teilen pro Warentrager aus-
zugehen ist. Bei einem Zieldurchsatz von
1000 Teilen pro Stunde und 100 Teilen pro
Warentrager ergibt sich ein Gesamtbedarf
von zehn Warentrégern pro Stunde.

Wird zudem angenommen, dass die
Geometrie des Bauteils ein Volumen von
0,24 dm?® umfasst, ergibt sich bei einem
Zieldurchsatz von 1000 Teilen pro Stunde
ein notwendiges Kammervolumen von
240 dm? pro Stunde. In diesem Zusam-
menhang muss ein zusétzlich notwendi-
ger Freiraum fir eine gute Durchspilung
und fiir eventuell notwendige Fixierungen
mit hinzugerechnet werden (Annahme ca.
35 Prozent), sodass sich ein tatséchliches,

Warentréager
fir Setzware

rechnerisches Gesamtvolumen von etwa
324 dm® pro Stunde ergibt. Daraus l&sst
sich das notwendige Volumen in Hohe
von ca. 33 dm? pro Warentrager ermitteln.

Welches Reinigungsverfahren aus 6ko-
logischer und &konomischer Sicht das
»richtige” ist, lasst sich in der Regel nur
durch detaillierte Reinigungsversuche er-
mitteln. Hierzu stehen bei nahezu allen
Reinigungsanlagenherstellern Anlagen filr

bauteilspezifischne Waschversuche zur
Verfligung.
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